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care de avans longitudinal sau avans longitudinal); 
perpendiculară pe arborele principal al strungului 
(numită mişcare de avans 
transversal sau avans trans- 
versal), inclinată față de axa 
arborelui principal (de ex. la 
suprafețe conice). Aceste 
avansuri sunt imprimate cu- 
titului de deplasările săniilor 
longitudinale, respectiv trans- 
versale, respectiv de sania 
port-cuțit a căruciorului, orien- 
tată după unghiul de inclinare 
necesar. Pentru mișcarea de 
avans inclinată și pentru strun- 
jirea de suprafeţe de revo- 
luție  neriglate, port-cuţitul 
poate primi mişcările de de- 
plasare transversale, coman- 
date de dispozitive de co- 
piere. Caracteristicele tehno- 
logice ale strunjirii sunt: ma- 
terialul de prelucrat; materia- 
lul cuţitelor de strung; un- 
ghiurile, fețele și muchiile 
caracteristice ale cuțitelor (v. Elementele cuțitului 
sub Cuţit 2), adâncimea de așchiere (de tăiere), 
(v. fig. II A), avansul (adică d=plasarea de rotație, 
a cuțitului) latera!, în adâncime sau combinat; 
caracteristicele așchiei, adică grosimea, lățimea și 


|, Schema operațiunii de 
strunjire longitudinală, 
1) piesă de strunjit; 2) cu- 
fit de strung; 2') poziția 
culitului după avansul 
longitudinal; 3) mişcarea 
principală; 4) mişcarea 
de avans longitudinal; 
D) diametrul inițial al 
piesei; d) diametrul pie- 
sei prelucrate; s) avansul 
longitudinal. 


forțelor de rezistență ale materialului în procesuð 
de așchiere (v. fig. IIC). 

Prinderea pieselor la strung se poate face cu 
dispozitive stereomecanice (pe universal, pe platou} 
cu fălci, între vârfuri, cu inimă de antrenare; cu 
alte dispozitive), electromagnetic, pneumatic, 
hidraulic (v. sub Fixarea pieselor pentru prelucrare). 
Cuţit.| se așază în port-cuţitul de pe sania port- 
cuțit şi se fixează cu cel puțin două şuruburi. 

Instrumentele de măsură folosite la strunjire 
pot fi: instrumente simple, cucotă fixă (rigle, rulete, 
calibre inelare, calibre-potcoavă, calibre-tampon, 
calibre cu filet, etc.); instrumente cu cotă varia- 
bilă, simple (de ex. compasuri de grosime sau 
de gaură), sau compuse (de ex. şublere pentru 
exterior sau pentru interior, măsurătoare de 
adâncime, micrometre pentru exterior, pentru in- 
terior sau pentru filet, etc.); instrumente de mă- 
sură prin palpare (de ex. comparatozre, minimetre), 
instrumente de măsură optice (microscoape de 
atelier). Instrumentele se folosesc corespunzător 
clasei de precizie de prelucrare a piesei. Uneltele 
de control folosite la strunjre sunt: paralele, 
şabloane, şi instrumente de măsură specificate 
mai sus, 

Strunjirea 
mișcare. 

Faţă de alte prelucrări prin aşchiere, strunjirea 
se caracterizează prin varietatea mara de lucrări 
posibile, calitate superioară de prelucrare, vitesa 


reclamă echilibrarea pieselor îm 


secțiunea (v. fig. II B), vitesa de așchiere (adică | de așchiere foarte mare, şi prin utilizarea foarte 


II. Caracteristice ale operațiunii de strunjire 


A) elementele așchierii; B) și C) componentele apăsării de tăiere la strunjirea longitudinală, respectiv la strunjirea frontală; 
1) piesă prelucrată; 2) cuțit; s) avans longitudinal; 1) adâncimea de tăiere; x) unghiu de atac; a) grosimea așchiei; b) Ižļimea 
aşchlei; q,) aria teoretică a aşchiei; q,) aria reală a aşchiei; q.) aria secțiunii transversale a brăzdărilor rămase prin strun- 
jire; P) apăsare de tăiere; P,) apăsare priicipală de tăiere (verticală); P,) apăsare (axială) de avans, la strun irea longi- 
tudinală; P',) apăsare (axială) də respingere, la strunjirea plană; P„) apăsare (radială) de respingere, la strunjirea longitudinală; 
P'y) apăsare (radială) ce avans la strunjirea plană; A) şi A') direcția avansului longitudi-al, respectiv a avansului trans- 


versal (la sirunjirea plană). 


drumul parcurs de tăiș în unitatea de timp, pe 
suprafața de așchiat), vitesa de înaintare (vitesa 
de deplasare a cuțitului în direcţia de prelucrare); 
duratilitatea cuţitului (timpul de lucru continuu 
între două ascuţiri consecutive ale cuțitului); com- 
ponentele apăsării de tăiere după trei direcţii, și 
anume componenta verticală (numită apăsare prin- 
cipală de tăiere), componenta axială (numită apă- 
sare de avans), componenta radială (numită apă- 
sare de respingere) şi cari sunt componentele 


| economică a oțelurilor rapide și a plăcuţelor de 
metale dure. 

Operațiunile uzuale de strunjire, pentru obține- 
rea diferitelor forme ale suprafeţei prelucrate 
(v. fig. III) sunt: 

Strunjire longitudinzlă: Strunjire la care cuțitul 
se deplasează paralel cu axa arborelui principal 
al strungului. Strunjirea longitudinală poate fi: 
exterioară, în care caz cuțitul se deplasează în 
afara piesei de prelucrat (care se rotește), deta- 
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șând așchii de pe o suprafaţă continuă; interioară, | Prinderea piesei, pentru prelucrare, se face la un 
în care caz cuțitul se deplasează în interiorul | singur cap, pe platoul strungului. 


piesei (care se rotește), într'un gol pregătit în 


III. Forme de suprafață, obținute prin strunjire. 
a) la strunjire exterioară; b) la strunjire interioară; 1) față 
plană; 2) teșitură; 3) fus (zonă cilindrică); 4) degajare; 5) gular; 
6) canelură cu racordă i în unzhiu drept; 7) con; 8) racor- 
dare în unghiu drept; 9) gât; 10) racordare curbă; 11) filei; 
12) fus (zonă cilindrică); 13) canelură semirotundă; 14) rolun- 
jire (leşitură rotundă); 15) buton cilindric; 16) gaură de cen- 
trare; 17) faţă bombată; 18) canelură trapezoidală (în coadă 
de rândurică); 19) renură inelară; 20) zonă bombată; 21) umărg 
22) prag; 23) filet interior; 24) renură de degajare; 25) con 
interior; 26) gaură strunjită; 27) gaură dată cu burghiul. 


prealabil prin găurire cu burghiul, sau prin turnare, 
forjare, etc.; strunjire de filetare exterioară sau 
interioară, cari sunt strunjiri speciale (v. Filetare 
la strung). La strunjirea longitudinală, deplasarea 
căruciorului poate fi automată sau manuală. Sin. 
Strunjire cilindrică, Strunjire paralelă. 

Strunjire transversală: Strunjire la care cuțitul se 
deplasează perpendicular pe axa arborelui prin- 
cipal al strungului, odată cu sania port-cuţit sau 
cu sania transversală a căruciorului. Avansul trans- 
versal al port-cuțitului poate fi automat sau manual. 
Piesa este prinsă, de obiceiu, la un cap, în păpușa 
mobilă, și cealaltă extremitate e rezemată în vârful 
fixat în păpuşa fixă sau liberă. 

Strunj're frontală: Strunjire transversală a supra- 
fețelor frontale, ale pieselor, perpendiculare pe 
axa strungului, sau strunjire conică a suprafețelor 
conice cu conicitate mare. Se execută, în special, 
la strunguri frontale sau la strunguri carusel, 


Retezare: Operaţiune de detaşare a extremității 
unei piese lungi, prin tăiere transversală la strung, 
după un plan perpendicu'ar pe axa piesei, folo- 
sind un cuţit de retezat. Se execută prin avans 
transversal al culitului, ca la strunjirea transver- 
sală, imprimând însă cutitului, în același timp, și o 
mișcare alternativă longitudinală, cu amplitudine 
mai mică decât lățimea cuţitului. 

Strunjire cu praguri: Strunjire la care se com- 
bină succesiv strunjirea longitudinală cu cea trans- 
versală, pentru a obţine piese cilindrice cu trepte 
de diametri descrescători. 


Strunjire conică: Strunjire pentru obținerea de 
suprafețe conice la interiorul sau la exteriorul 
pieselor. Operaţiunea: se execută prin diferite 
procedee: prin desaxarea păpușii fixe, prin co- 
pierea după un şablon (v. Strunjire prin copiere), 
prin inclinarea saniei port-cuțt (v. fig. IV). 

Strunjire profilată: Sirunjire efectuată cu un 
cuțit de profilat, al cărui tăiș are forma corespun- 
zătoare negativului profilului urmărit. Se aplică 
pentru obținerea de piese de forme variate, la 
prelucrarea în serie mică și mijlocie; se obțin 
piese la cari precizia de prelucrare e destul 
de mare. De obiceiu, piese'e sunt degroșate cu 
cuțite obişnuite, și cu cutitul de profilat se face 
numai finiţia. Folosirea cuţitelor de profilat prezintă 
desavantajul că, la reascuțirea obișnuită, profilul 
se deformează, iar reascuțirea cuțitelor, fără de- 
formarea profilului, se face destul de greu, din 
care cauză această operațiune e costisitoare. Pen- 
tru prelucrarea de piese profilate în serie mijlocie 
sau mare se execută, de oticeiu, strunjirea prin 
copiere, pe strunguri obişnuite (ceea ce prezintă 
unele dificultăţi în construirea dispozitivelor de 
copiere) sau pe strunguri de copiat. 

După condițiunile de prelucrare impuse de 
natura materialului prelucrat, strunjirea poate fi: 
strunjire umedă, când se folosește lichid de 
tăiere (v.) pentru a obține o calitate superioară 
a suprafeţei prelucrate (de ex. la prelucrarea 
oțelu'ui, a aliajelor de aluminiu, etc.); strunjire 
uscată, când nu se foloseşte lichid de tăiere 
(de ex. la prelucrarea materialelor cari dau așchii 
scurte, cum sunt fonta și alama). — 

După calitatea suprafețelor okținute, se deose- 
basc strunjire de degroșare și strunjire de finiţie 


IV, Strunjire conică. 


e) prelucrarea unul con cu cuțitul lat; b) şi c) prelucrarea unui con prin deplasarea păpușii mobile; d) prelucrarea unul 
con prin inclinarea saniei port-cuţit, 
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finiția pieselor strunjite se poate realiza şi printr'o 
metodă specială de strunjire, — strunjirea intensivă. 

+. Strunjire de degroșare [oGnupua; degrossis- 
sage; Schruppen; rough turning; nagyol esizer- 
gâlăs]: Operaţiunea prin care se așchiază primele 
straturi de material ale piesei semifabricate sau 
laminate, astfel încât, printr'o singură trecere sau 
prin cât mai puține treceri ale cuțitului, piesa 
prelucrată să ajungă la dimensiuni apropiate de 
dimensiunile nominale. Strunjirea de degroșare 
se efectuează cu vitese de așchiere mici, şi cu 
avansuri și secțiuni de așchiere mari. 

La piesele turnate din oţel sau din fontă, de 
obiceiu se îndepărtează crusta superficială (care 
are pământ, porozităţi, sufluri, etc.), printr'o tre- 
cere de degroșare cu o vitesă de așchiere re- 
dusă, cu avans și adâncime de așchiere mijlocii, 
iar la trecerea sau la trecerile următoare ale 
cuțitului, se urmărește să se obțină o cantitate 
maximă de așchii în unitatea de timp. De obiceiu, 
aceasta se realizează, fie prelucrând cu secțiune 
mare de așchii (avans și, mai ales, adâncime de 
așchiere mare), fie cu o vitesă mare de așchiere 
(folosind cuțite construite special, de ex. cuțitul frun- 
tașului sovietic în întrecerea socialistă, Kulaghin), 
fie prin combinarea elementelor regimului de 
așchiere.— La piesele laminate, degroșarea se face 
printr'o singură trecere, sau prin cât mai puţine 
treceri ale cuțitului, urmărindu-se scoaterea unei 
cantități maxime de așchii, în unitatea de timp. 
Această cantitate de așchii trebue să fie limitată 
numai de puterea electromotorului de antrenare 
a strungului. La degroșarea laminatelor se pot 
aplica, atât metodele de strunjire rapidă, cât și 
metoda de strunjire intensivă. 

2. ~ definiţie [o6rauuBanne naunacro; finis- 
sage au bour; Schlichten; smooth turning; simitó 
esztergâlăs]: Strunjire prin care piesa degroșată 
în prealabil e adusă la dimensiunile nominale cu 
toleranțele admise. Prin această operațiune se 
aduce piesa la dimensiunile definitive, în cazul 
claselor de precizie 3 și 4 și, uneori, și în cazul 
clasei 2. Strunjirea de finiţie se execută, de obi- 
ceiu, cu vitesă de așchiere mare și cu avans și 
cu adâncime de așchiere mici. În acest caz se 
poate executa cu succes strunjirea rapidă. 

Pentru a obține calitatea dorită a suprafeţei 
trebue înlăturate vibraţiile (variind forma geome- 
trică a cuțitului și regimul de prelucrare; lăsân- 
du-se cât mai puțin în consolă cuțitul și păpuşa 
mobilă; folosind dispozitive pentru eliminarea vi- 
brațiilor, etc.). 

Dacă piesele, sau anumite porțiuni din ele, re- 
clamă un grad de netezime înalt, la strunjirea de 
finiție se lasă un mic exces de material pentru 
operațiunile ulterioare (pilire, rectificare, etc.). 

s. ~ intensivă [CHJIOBOe TOuenne; tournage 
intensif; intensives Drehen; intense turning; intenziv 
esztergâlâs]: Metodă de strunjire care asigură 
simultan îndepărtarea unei canțități foarte mari 
de așchii, în unitatea de timp, și netezimea supra- 
feţei prelucrate, folosind o vitesă de așchiere medie 
şi avansuri și adâncime de așchiere foarte mari. 


Pentru ca, la avansurile mari prevăzute, cali- 
tatea suprafeței piesei să nu sufere, se pot folosi 
cuțite construite după tipul cuţitului folosit de 


Forma geometrică a cuțitului iip V. A. Kolesov, folosii la strun- 
jirea intensivă cu avans de 3-.-5 mm/rot a piesei prelucrate. 
a) vedere a piesei și a cuțitului; b) secțiune l-l; c) secțiune 
II-I; d) secțiune printr'un plan perpendicular pe tăișul inter- 
mediar; e) vedere orizonială a cuțiiului; 1) tăiș principal 
(de degroșare); 2) tăiș auxiliar (de netezire); 3) tăiș inter- 
mediar; 4) muchia inclinată a șanțului pentru răsucirea 
așchiei; 5) fajetă. 


fruntașul sovietic în întrecerea socialistă, Kolesov. 
Aceste cuțite pentru strunjire au: un tăiș prin- 
cipal (care efectuează degroșarea); un tăiș auxiliar, 
paralel cu axa longitudinală a strungului, cu lun- 
gimea cu cca 0,5 mm mai mare decât avansul 
folosit(care efectuează netezirea); un tăiș scurt, 
intermediar între celelalte două. 

Faţă de strunjirea rapidă, strunjirea intensivă 
prezintă avantajul că se execută pe strungurile 
existente în atelierele metalotehnice, chiar dacă 
acesta strunguri au o turație mai joasă. Secţiunea 
de așchie e limitată de puterea electromotorului 
de antrenare a strungului. Acesta fiind supus la 
solicitări foarte mari, trebue revizuit cu atențiune. 

Strunjirea intensivă se execută cu succes, atât 
la piesele turnate sau forjate, cât și la cele lami- 
nate, dacă acestea au nevoie de timp-efectiv (v.) 
suficient de lung. Ea nu este indicată la strun- 
jirea pieselor cu praguri. — 

Din punctul de vedere al solicitării mașinii și 
al regimului de așchiere folosit, se deosebesc 
strunjire obișnuită și strunjire rapidă; o metodă 
de strunjire în care se aplică un regim de așchiere 
special e strunjirea intensivă (v.). 

4 Strunjire obișnuită [(npocroe Touenue; 
tournage habituel; gewâhnliches Drehen; custo- 
mary turning; közönséges esztergálás]: Strunjire la 
care, în general, mașina e încărcată sub va- 
loarea nominală a puterii ei, iar regimul de aş- 
chiere (vitesă de așchiere, avans, adâncime de 
așchiere) sunt cele prin cari, la anumite opera- 
țiuni, se obţine detașarea canțităţii maxime de 
așchii în unitatea de timp, concomitent cu cea 
mai lungă durată de tăiere continuă a cuțitelor. 
De obiceiu se utilizează cuțite de strung standar- 
dizate, echipate de cele mai multe ori cu plă- 
cuțe de metal dur, adecvate materialului prelu- 
crat (de ex. plăcuțe VKS, la fontă, T15 K6, la 
oțel, etc.). 


E Strunjirea obișnuită se execută dacă interesează 
rapiditatea fabricaţiei, pentru executarea de piese 
diferite ca formă și dimensiuni (primează nevoia 
de a se prelucra la timp, asupra condiţiunilor de 
economie a așchierii), sau la anumite operaţiuni 
cari nu se pot efectua cu vitese sau adâncimi 
de aşchiere mari (de ex. la filetare exterioară și 
interioară, strunjire interioară, etc.). Sin. Strunjire 
normală, 

1. Strunjire rapidă [CKOpOCTHOe rouenue; 
tournage rapide; schnelles Drehen; rapid turning; 
gyors eszłergálás]: Sirunjire la care mașina e, în 
general, încărcată la valoarea nominală a puterii ei 
și la care regimul de așchiere e caracterizat atât 
prin vitesă de așchiere foarte mare, cât și prin 
avansuri și adâncimi de aşchiere reduse (deci sec- 
țiunea așchiei este redusă). Cuţitele folosite sunt 
armate cu plăcuțe de metal dur. Uneori, strungu- 
rilor existente li se aduc modificări, pentru a li se 
mări turația, sau li se înlocuesc motoarele de 
antrenare cu altele mai mari. 

Strunjirea rapidă se poate efectua, fie cu cu- 
țite armate cari au unghiu de degajare pozitiv, 
ție cu cuțite armate cari au, în lungul tăișului 
principal, o fațetă 
cu unghiu de de- 
gajare negativ. 

Strunjirea rapidă 1 
cu cuțite armate cu 
plăcuțe de metal 
dur (de ex. T15K6c 
sau T15K6 y, la 4 
oțel, și VK8, la 
fontă), cari au un- 
ghiul de degajare 
pozitiv, construite 
după tipul cuţitului 
lui Pavel Bâkov 
(v.fig.1), e cea mai 
răspândită, deoa- 
rece se poate exe- 
cuta la toate strun- 
gurile cu o turație 
mai înaltă decât 500 rot/min. În acest caz, strungul 
folosit nu are nevoie de fundaţii speciale și e 
tolerată o mică uzură la pinioanele cutiei de vi- 


: o 
Ei 


H. Cuţit armat cu plăcuţă de metal dur, cu faţelă cu unghiu de 
degajare negaiiv (— 2°) de-a-lungul tăişului principal, tip 
Henri Bortkevici. 


Și 
v 
1. Cuţit armat cu plăculă de metal 
dur cu unghiu de degajare pozitiv, 
cu șanț pentru răsucirea așchiei, tip 
Pavel Bâkov. 
a) vedere; b) secțiune l-l; 1) șanț 
pentru răsucirea așchiei. 


tese a strungului, însă palierele arborelui principal 
al strungului, păpuşa mobilă şi săniile căruciorului, 
trebue revizuite și recondiționate în prealabil. 
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Strunjirea rapidă cu cuțite armate cu plăcuţe 
de metal dur, cari au în lungul tăișului principal 
o fațetă cu unghiu de degajare negativ, con- 
struite după tipul cuțitului lui H. Bortkevici (v. fig. 11), 
se execută la strunguri cu turaţia mai înaltă decât 
1000 rot/min, de construcție mai robustă decât 
cele folosite la strunjirea cu cuțite tip Bâkov, și cu 
fundaţii speciale, cari să izoleze mașina de tre- 
pidațiile mașinilor învecinate. La strungurile con- 
struite special pentru acest fel de așchiere, cu- 
tiile de vitese sunt, de cele mai multe ori, sim- 
plificate, pentru a elimina jocurile dintre angre- 
naje. Măsurile de revizie a mașinii, arătate mai 
sus, sunt valabile și în acest caz. 

Strunjirea rapidă se poate folosi cu succes la 
prelucrarea pieselor cu un timp-efectiv (v.) relativ, 
lung, atât la degroșare, cât și la finiție. Pentru a obţine 
rezultate bune, e necesar însă, să se ia măsuri 
pentru reducerea timpului adaus (v.), prin orga- 
nizarea locului de muncă, introducerea de limitoare, 
dispozitive automate de prindere, etc. — 

Exemple de operaţiuni de strunjire speciale: 

2. Strunjire de cojire [oGpupounoe rouenue; 
tournage d'arbres; Wellendrehen; shaft turning; 
hossztengely-esztergălăs]: Strunjire a arborilor de 
transmisiune, a ţevilor lungi şi, în general, a piese- 
lor cu raportul dintre lungime și diametru foarte 
mare, la strungul de cojit (v.), la care unealta 
fixată într'un port-cuțit efectuează o mișcare de 
rotație, iar piesa efectuează o mișcare de avans 
longitudinal (v. sub Strung de cojit bare). Vitesa 
de aşchiere e mijlocie, iar avansul și adâncimea 
de tăiere sunt foarte mari. Clasa de precizie 
de prelucrare nu este superioară clasei a 3-a. 

3. ~ prin copiere [rouenne C KONHpOM; tour- 
nage par copier; Kopierdrehen; copying turning; 
masol6 esztergălăs]: Metodă de strunjire folosită 
pentru obținerea de piese cu profiluri curbe com- 
plicate şi cari, în general, au o lungime prea mare, 
pentru a fi executate cu cuțite profilate. 

Strunjirea prin copiere se poate efectua la 
strungul paralel (normal), prin montarea unui șa- 
blon fix pe patul strungului, și prin scoaterea 
şurubului de conducere dela sania transversală 
a căruciorului și înlocuirea acestuia cu un resort 
de tracțiune, care menţine un palpator în contact 
cu șablonul și care imprimă astfel cuțitului avan- 
suri transversale adecvate pentru prelucrarea pie- 
sei profilate. Cel mai simplu șablon de copiere 
e rigla reglabilă ca inclinaţie, pentru executarea 
pieselor conice. Acest sistem se folosește la pro- 
filurile cu o precizie mijlocie. 

Pentru executarea pieselor cu profil mai com- 
plicat, la cari se cere o precizie de prelucrare 
mai mare, și pentru serii de piese mijlocii sau 
mari, se folosesc strunguri speciale de copiat. 
Aceste strunguri au un dispozitiv de prindere su- 
plementar, pe care se montează șablonul. Meca- 
nismul de avans longitudinal e asemănător cu 
cel al strungului comun. Mişcarea unei tije care 
urmăreşte conturul șablonului e transmisă, prin- 
tr'un mecanism cu cremalieră sau printr'un sistem 
de pârghii, la suportul cuţitului care efectuează 


534 


aceeași mișcare (v. fig.). În cele mai mulie cazuri, 
şablonul reproduce în mărime naturală profilul 


Căruciorul unul strung de copiat (schemă). 
1) pat; 2) cărucior; 3) sanie port-cuțit;14) păpușă fixă; 5) pš- 
pușă mobilă; 6) cremalieră; 7) tijă de urmărire; 8) șablon; 
9) piesă prelucrată; 10) avans longitudinal; 11) avans trans- 
versal; a) unghiu de inc'inare a șablonului pentru strunjirea 
conică, 


piesei; uneori se folosesc şi scări diferite de 
multiplicare sau da demuttiplicare. 

1. Strunjire de dsta'onare [3annaa sarouxa 
pe34ðm, CHATHE 3aTbUJ1K; tournage par dsta!on- 
nage; Hinterdrehen; backing of; hâtra esztergă- 
lás]: Strunjire pentru pre- N 
lucrarea spatelui dinților 
sau a profilurilor cu tăiș 
ale uneltelor așchietoare 
(de ex. freze-melc, freze 
cilindrice, etc.), după o 
spirală logaritmică cu cen- 
trul în axa uneltei, efec- 
tuată cu un cuțit profilat, 
condus de profilul unei 
came spațiale (v. fig.). 
Turaţia arborelui camei 
de comandă variază în 
funcțiune de numărul de 
dinţi ai piesei care ur- í 
mează să fie detalonată. 
Strunjirea de deta'onare 


se efectuează cu vitesă 
de așchiere mică și cu 
avansuri și adâncimi de 
tăiere mici. Pentru pre- 
lucrarea de piese în serie 
mijlocie şi mare se folo- 
sesc strunguri de deta- 
lonat (v. Detalonat, strung 
de ~). 

=. Strup. Ind. țăr.: Fie- 
care dintre cele două 
curele cari trec curmeziș 
peste cal și se leagă cu 


Comanda mișcării de avans 
transversal la strunjirea de 
detalonare (schemă). 

1) pat; 2) ureche la sania 
transversală; 3) arborele ca- 
mei de comandă; 4) camă 
spațială cu patru dinți; 5) camă 
spațială solidară cu sania 
transversală; 6) resort de 
rapel; 7) axa arborelui avan- 
surilor; 8) angrenaj conic; 
9) mişcarea d2 lucru; 10) miș- 
carea de revenire; 11) sensul 
de mișcare a a:borelui camel 
da comandă; a) avans de 
dei.lonare. 


unul dintre capete de gâtar și, cu celălalt, de 
vânar, Sin. Crucea hamului. V. fig. sub Ham. 


3. Struve, funcțiunea lui -[bpynrnua CrpyBa; 
fonction de S.; S. Funktion; S.'s function; S. függ- 
vénye]. Mat.: Funcţiune H, (x), soluţie a ecuației 


neomogene a lui Bessel 


d?y 
3 
* de 


dy EROE AA 
+a re v2)y= r(5)r (+3) è 
2 2 
şi a cărei desvoltare în serie e 7 
v+2R+1 
= (% 
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ne Bare) 


Funcțiunea verifică relația: 
H, (xe”* ) = emiv+-i)i H, (x). 


În particular, 


H; (x)= Zi —cos x). 


4 Struvit [crpyBurT; struvite; Struvit; struvit; 
sziruvit]. Mineral.: NH,MgPO,:6H.0. Fosfat de 
magneziu și de amoniu natural. Cristalizează în 
sistemul rombic. Se găseşte în depozitele de 
guano şi în nomoluri. E 

s Stuc [mryraTypka nom MpaMop; stuc; 
Stuck, Stuckmărtel; parget stucco, plaster stucco; fi- 
nom vakolat]. Cs.: Mortar de ipsos cu gelatină, 
cleiu sau gumă arabică și, uneori, coloranți minerali, 
asemănător marmurei. Pentru realizarea unor vine 
asemănătoare cu cele ale marmurei, pasta de stuc 
întinsă e sgâriată, sau se fac pe suprafață găuri 
cari se umplu cu o pastă colorată. După întărire, 
stucul se lustruește cu o pizt:ă moale. Găurile 
produse prin frecare se umplu cu stuc mai fluid, 
se freacă din nou cu spumă de mare (piatră ponce), 
repetând operaţiunile până când suprafața devine 
perfect netadă și apoi se freacă cu o stofă de 
lână puţin înmuiată în ceară. 

Stucul nu e durabil şi nu rezistă la umiditate; 
de aceea e folosit numai în interior. 

Se execută și stucuri pentru lucrări de fațadă. 
În acest caz, ipsosul e înlocuit cu puzzolană sau 
cu praf de țiglă (puţin folosit). 

e Stucator [mryraryp; stucateur; Stuckar- 
beiter; stucco worker; vako!6]. Cs.: Meseriaș care 
execută îmbrăcăminte de stuc, aplicându-l pe 
pereţi în formă de pastă, profilează mulurile cu 
ajutorul sculelor și al șabloanelor obișnuite de 
ipsoserii, lustrueşte și colorează tencuiala astfel 
realizată. 

7. Studio [crymuA; studio; Studio; studio; mű- 
terem]. 1. Gen.: Încăpere de studiu sau de lucru a 
unui artist (pictor, sculptor, arhitect, scriitor, actor, 
etc.), a unui fotograf, etc. 

s. Studio [crvana; studio; Aufnahmeraum; 
studio; studió]. 2. Radio: Încăpere amenajată în ve- 
derea reproducerii cât mai perfecte, pe cale electro- 
acustică, cu ajutorul microfonului, a programelor 
muzicale sau vortite. 


Studiourile țrebue să aibă o acustică bună, 
astfel încât sunetele reflectate să fie evitate, iar 
reverberația (v. Revarberaţie) datorită pereţilor 
să fie neglijabilă fată de sunetele cari vin direct 
în microfon. Microfonul trebue așezat într'o poziție 
anumită față de sursa sonoră. Spre a evita re- 
flexiunile, pereţii s!udioului sunt, în general, 
acoperi|i cu un material absorbant (celotex, etc.) 
şi, uneori, cu perdele cu ajutorul cărora se poate 
regla timpul de reverberaţie. 

Studiourile mari sunt completate, în general, 
cu o sală pentru auditori. Condiţiunile de rever- 
berație depind și de umplerea acestei săli. De 
exemplu, într'o sală plină cu auditori, unde ab- 
sorpția e mars, se ridică microfonul, spre a ob- 
ține  reverberația dorită, sau se reduc unele 
dintre perdelele absorbante de pe pereți. Efecte 
reduse de reverberație contribue la țăierea fre- 
cvențelor înalte — și, deci, muzica își pierde din 
strălucire. Efectele puternice de reverberație fac 
ca tonurile să se prelungească, să se „îngâne”, 
din cauza efectului de ecou. Pentru o redare 
corectă prin microfon, acesta trebue să primească, 
într'o anumită proporţie, sunetele directe și efec- 
tele de reverberație, 

Timpul de reverberaţie optim variază între anu- 
mite limite și depinde în principal de mărimea 
sălii. Limita superioară a timpului de reverberaţie 
se recomandă pentru orchestre simfonice, orgă 
și, în general, pentru muzica executată, de obiceiu, 
în săli mari, în timp ce limita inferioară se reco- 
mandă pentru piese da teatru și programe muzicale, 
pentru cari e necesară o tonalitate da cameră. 
Timpul de reverberație dapinde și de frecvenţa 
sunetului. 

De obiceiu, audiția e biaurală, ceea ce permite 
auditorului să-și concentreze atențiunea asupra 
sunetelor dintr'o anumită direcție sau asupra unei 
anumite părţi din orchestră, neglijând, de exemplu, 
sgomotele inerente din jur. Datorită condițiunilor 
“tehnice de lucru cu un singur microfon, se redă 
însă o audiție monoaurală, şi deci lipsită de per- 
spectivă acustică. Încercările de a remedia acest 
inconvenient prin redarea unei muzici biaurale 
„pe două canale nu au găsit încă o soluție tehnică. 

Studiourile trebue izolate acustic de exterior, 
de ventilare, de instalaţiile de microfon și de 
amplificare, de semnalizare, de controlul și co- 
"menzile din exterior, etc. 

Studiourile servesc, fie direct pentru un sistem 
«de difuziune, când programul e difuzat prin radio 
“sau fir, fie la înregistrarea unui program pe bandă 
de magnetofon sau pe discuri, program care ur- 
'mează să fie difuzat ulterior. 

Afară de studiourile sonore de radiodifuziune 
se construesc și studiouri de televiziune, cari 
trebue să îndeplinească atât condițiuni acustice, 
cât și de iluminare. 

1 Studio cinematografic [rtunocrynuA; studio 
“cin&matographique; Filmatelier; studio; mozgókép- 
‘felvételi studió]: Ansamblul de clădiri, instalaţii 
şi amenajeri speciala, care deservește procesul 
«de turnare a filmelor, cuprinzând pavilioane de 
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turnare, săli de înregistrare, de sincronizare și 
dublaj, săli de proiecții și de repetiții, o uzină 
electrică, 2teliere de decoruri, de electricitate și 
de mecanică, de tâmplărie, tapițerie, vopsitorie, 
pirotehnie, laborator fotografic, atelier de croi- 
torie, depozite de recuzită, de accesorii și costume, 
cabinele actorilor, încăperile coaforilor și de ma- 
chiaj, administraţia, etc., cum și terenuri anexe 
pentru filmarea exterioarelor, cu cele mai felurite 
amenajeri de imitare a naturii. 

Studiourile au pavilioane închise, cu suprafața 
de sute de metri pătrați și înălțimea de zeci de 
metri, insonorizate cu materiale cari absorb sunetele 
și împiedecă formarea ecourilor, în cari se ame- 
najează „platoul de turnare“. Filmarea se execută 
la lumină artificială (reflectoare, ribalte, proiec- 
toare, lămpi de diferite feluri), cu ajutorul unui 
echipament mecanic complex. Din exterior, pavi- 
lioane!e au aspectul unor hangare fără ferestre; 
pavilioanele sunt legate între ele printr'un culoar 
comun. Pavilionul are raportul dintre înălțime, 
lăţime și lungime 1/2/3, din motive de acustică 
şi de unghiu de filmare. Tratarea acustică a pere- 
ților, a pardoselii și a tavanului prezintă mare 
importanță, fiindcă nu se admite penetrația de 
sgomote exterioare cari depăşesc 30 db. 

=. Stuf [KaMbI, TpPOCTHHK; roseau; Schilt, 
Schilfrohr; common reed; nád]: Phragmites com- 
munis. Trin. Plantă ierboasă, înaltă, din familia 
gramineelor, cu tulpina rigidă, erectă și robustă. 
Crește prin ape stătătoare (mlaștini, bălți, lacuri) 
sau lin curgătoare. E întrebuințat la confecționarea 
de mături, la acoperirea construcțiilor sătești, 
la confecționarea stufitului (v.). De asemenea, ser- 
vește ca malerie primă la fabricarea celulozei. 

Internodurile tulpinei de stuf cu fibre lungi 
(1:3 mm) şi conținut mare de celuloză (+50%) 
se utilizează peniru semifabricate de papetărie. 
Prin fierbere cu lapte de var, la presiune, se 
obţine o pastă semichimică, ce se utilizează, în 
amestec cu pasta de maculatură, la fabricarea 
mucavalelor. 

s. Stufit [kambirmuT; matériel de construction 
en forme de plaques confectionné de tiges de 
roseaux; Baumaterial in Plattenform aus Schilfrohr 


Secţiure prinir'o placă de stufit. 
1) fire de stuf; 2) sârmă de strângere; 3) agrafă da legare 
a sârmelor. 


gefertigt; plates of building material made of 
reed; trâsztit]: Material de construcţie, în formă 
de plăci confecţionate din tulpine de stuf, presate 
şi legate cu sârmă tare (zincată, mată), folosit 
pentru construcţia pereţilor cu schelet, a pereților 


536 


despărțitori, pentru căptuşirea pereților din alte 
materiale, în scopul obținerii izolaţiei termice 
şi acustice, și peniru pereți exteriori, la construcții 
provizorii. Stufitul se obține prin comprimarea 
stufului la presă și legarea cu sârme de legătură, 
așezate simetric pe cele două feţe, în sens trans- 
versal stufului. Sârmele de legătură se strâng între 
ele cu agrafe, de aceeași natură ca și sârmele 
de legătură și pătrunzând în grosimea plăcii (v. fig.). 
n general, materialul nu e impregnat. De obiceiu, 
plăcile au grosimea de 3,5-::7 cm, lăţimea de 
160 cm, în sensul lungimii firului, și lungimea de 
120:::300 cm, în sensul transversal firului. În operă, 
plăcile pot fi uşor tencuite. 

1. Stup [yuei; ruche; Stock; hive; méhkas, 
kaptár]. Zoot.: Adăpostul unei familii de albine. 
Se deosebesc stupi primitivi și stupi sistematici. 

Stupii primitivi sunt construiți din scânduri în- 
cheiate și sunt ținuți, fie în poziţie verticală, fie 
în poziție orizontală. Ei sunt necorespunzători 
pentru apicultura rațională, nepermiţând inter- 
venţia omului pentru dirijarea activităţii albinelor. 
Fagurii sunt fixați de albine de pereţii stupului, 
din care cauză cuibul nu poate fi desfăcut fără 
a-l deteriora. Din cauza foatštii fagurilor nu se 
poate face controlul cuiburilor, nu se pot înlocui 
mătcile bătrâne sau necorespunzătoare, nu se pot 
preveni și combate boalele și nici nu se pot re- 
media eventualele deranjamente. Înmulțirea fami- 
liilor se face numai prin roire naturală, la întâm- 
plare, neputându-se aplica selecțiunea. La recol- 
tarea mierei, fagurii trebue distruși, iar albinele, 
de cele mai multe ori, sunt omorite cu fum de 
pucioasă. Uneori, stupii au deasupra lor o magazie 
pentru depozitarea recoltei. În acest caz, cea mai 
mare parte a mierei e depozitată în magazie, cuibul 
rămânând fără provizii suficiente pentru iernat. 
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sistematici: stupi verticali și stupi orizontali. Stupii 
verticali se caracterizează prin faptul că volumul 
lor poate fi mărit după verticală, după necesitate, 
prin adăugire de magazii sau de corpuri suprapuse. 
Familia de albine se desvoltă în același sens, iar 
proviziile şi recolta de miere se depozitează dea- 


supra cuibului. Stupii orizontali se caracterizează- 


prin faptul că volumul lor se mărește pe orizon- 
tală, prin adăugire de rame în cuib sau lângă cuib. 
Familia de albine se desvoltă în același sens. 


Ramele stupilor verticali sunt, în general, mai 
mult late decât înalte, iar ramele stupilor orizontali, 
mai mult înalte decât late. 

Stupii sistematici prezintă următoarele avantaje: 
ramele mobile permit oricând controlul cuibului 
şi intervenția omului în activitatea familiei de al- 
bine; evită roirea naturală și permit roirea arti- 
ficială planificată, înmulţindu-se numai familiile cu 
însușiri valoroase; extracția mierei se face cu 
ajutorul extractorului centrifug, fără deteriorarea 


fagurilor; permit folosirea fagurilor artificiali, ceea- 


ce duce la ușurarea muncii albinelor şi la obținerea 
unor faguri rezistenți și cu formă regulată; volumul 
stupului se poate mări și micșora după nevoie; 
permit selecțiunea reproducătorilor (mătci și trân- 
tori); permit prevenirea și tratarea cu ușurință a 
boalelor albinelor. 


Un stup bun trebue să aibă volum mare, astfel 
încât să poată cuprinde familia de albine ajunsă 
la desvoltarea maximă, puietul şi proviziile; să 
adăpostească, în condițiuni optime, familia de albine,- 
fiind mai puţin sensibil la variațiile temperaturii 
exterioare, astfel încât albinele să poată menține, 
fără mari sforțări, temperatura de 35° (în mijlocul 


cuibului), în timpul sezonului activ, și de 14-::24*" 


în timpul iernatului; să fie ușor de mânuit. 
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Stup orizontal, 
1) urdiniș; 2) rame; 3) pereţi; 4) fund; 5) capac; 6) scândură de sbor; 7) cârlig pentru fixarea scândurii de sbor (în- 
timpul transportului); 8) cep pentru fixarea scândurii də sbor în timpul funcţionării stupului; 9) placă de sârmă pentru 
ventilație; 10) găuri pentru venitilajie; 11) tablă galvanizată. 


Stupii sistemalici se caracterizează prin mobili- 
tatea ramelor de faguri și a diferitelor părți cari 
compun stupul. Se deosebesc două tipuri de stupi 


Stupul orizontal e ușor de construit, ușor de 
mânuit și permite buna desvoltare a familiei de 
albine. Tipul standardizat în țara noastră are 116 dm”. 


El are forma unei lăzi cu următoarele dimensiuni 
interioare: lungimea 780 mm, lățimea 450 mm și 
înălțimea 390 mm. Grosimea pereților e de 33 mm. 
Se poate folosi cu o singură familie sau cu o 
familie de bază și una ajutătoare. Are 20 de 
rame și două diafragme.— Dimensiunile exterioare 
ale ramei sunt de 435/300 mm. E adaptat pentru 
stupăritul pastoral. 

Faţă de stupul cu magazine, stupul cu două 
corpuri prezintă avantajul că toate ramele au 
aceleași dimensiuni exterioare: 435/300 mm. Are 
volum mare (131 dm*), permiţând desvoltarea 
familiei în cele mai bune condițiuni. În compa- 
rație cu stupul orizontal, e mai greu de manipulat, 
mai ales la stupăritul pastoral — şi cere o în- 
grijire atentă a familiei de albine. Corpurile au 
dimensiunile interioare 470/450 mm şi înălțimea 
de 320 mm. Grosimea pereţilor din faţă și din 
spate e de 43 mm, iara celor laterali, de 33 mm. 
Fiecare corp are 12 rame şi o diafragmă. 

Stupul multietajat are trei corpuri cu câte 10 
rame, Dimensiunile interioare ale unui corp sunt 
de 450/395 mm şi înălțimea, de 250 mm. Pereții 
din față și din spate au grosimea de 43mm, iar 
cei laterali, de 33 mm. Dimensiunile exterioare 
ale ramelor sunt: lungimea 435 mm și înălți- 
mea 230 mm. Permite desvoltarea familiei de 
albine în cele mai bune condițiuni; are volum 
mare (128 dm?), cu posibilitatea de a-l mări; 
cere apicultori cu nivelul profesional înalt, fiind 
de mare productivitate. E ușor de manipulat în 
timpul lucrărilor curente, dar e mai greu de 
transportat. 

1. Stupă [nakuna; étoupe; Werg, Hede; oakum, 
tow; kóc, csepii]: Câlţii de cânepă sau de bum- 
bac cari se întrebuințează, la bordul navelor, 
la spălat, cum și la curățirea mașinilor. 

2. Stupar. Ind. țăr.: Persoana care se ocupă 
ou creşterea și cu îngrijirea albinelor în stupi, în 
vederea producerii mierei. Sin. Prisăcar. 

s. Stupare. V. Stoarcere. 

4 Stupărit. Ind. făr. V. Albinărit. 

5. Stupefiant [qypmabamee cpenacTBo; stu- 
psfiant; Berauschungsmiltel; narcotic; kábitószer]. 
Farm.: Substanţă care produce o stare de mole- 
şeală a organismului, întrebuințată, uneori, ca 
anestezic parţial. Întrebuințarea stupefiantelor în 
mod abuziv (toxicomania) prezintă pericol pentru 
sănătatea publică; de aceea, fabricarea și co- 
mercializarea lor sunt reglementate prin lege. 
Aconitul, belladonna, opiul, morfina, eroina, 
cocaina și cânepa indiană fac parte dintre stupe- 
fiantele folosite mai des. 

o Stupină. Ind. făr.: Locul unde se țin stupii. 
Sin. Albinărie, Prisacă, Stupărie. 

7, Sturion [ocerpoBble; esturgeon; stârartiger 
Fisch; sturgeon; tok-halak]. Pisc.: Peşte din familia 
de pești cu scheletul cartilaginos, cu corpul fără 
solzi, dar cu cinci rânduri de discuri osoase. În 
Marea Neagră trăiesc următorii sturioni: morunul, 
nisetrul, păstruga, care migrează și în Dunăre, 
iar numai în Dunăre, cega și viza. Sin. Acipenseride. 
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s. Stüve, formula lui ~ [popmyaa CTIoBa; 
formule de S.; S. Formel; S.'s formula; S. képlete]. 
V. sub Temperatura aerului. 

9. Subarbă [Barepinrar; sous-barbe; Wasser- 
stag; bobstay; orârboc-elkât6!]. V. sub Manevră 
ixă, 

10. Subarboret [nopulecor, NOApocib; sous- 
étage; Unterwuchs, Unterstand, Unterholz; under- 
wood, undergrowth, lower story; âtlagontuli növés]: 
Totalitatea arbuștilor cari cresc într'un arboret. 
Prezența subarboretului e favorabilă pentru păs- 
trarea fertilităţii solului. 

11. Subarbust [nonykycrapnut;  sous-arbris- 
seau, buisson; Erdstrauch; undershrub; bozót]: 
Arbust a cărui înălțime nu depășește 1 m. 

12. Subasment [HOKOJIb, nbenecranb; soubas- 
sement; Unterbau, Grundmauer; substructure, base; 
alapfal]. 1. Cs. V. sub Soclu. 

13. ~ [WoKonbHbiIii ƏTA; soubassement; Erd- 
geschob, Unterparterre; basement; mély földszint]. 
2. Cs.: Parter care formează un fel de soclu supra- 
înălțat în raport cu ansamblul fațadei. Acest fel 
de subasmente se tratează, de obiceiu, în bosaje. 

14. Subcorectat|nonnpaBilennbră ; souscorrigă; 
unterkorrigiert, unterbessert; undercorrected; alá- 
javitott]. Fiz.: Calitatea unui sistem optic, ca ra- 
zele depărtate de axă ale unui fascicul incident, 
paralel cu axa optică, să întâlnească această axă 
în puncte mai apropiate de sistem decât focarul 
său imagine. În cazul contrar, sistemul se numeşte 
supracorectat. Lentilele convergente sunt sisteme 
subcorectate. — Un sistem optic poate fi corectat 
pentru raze foarte depărtate de axa optică, fo- 
carul corespunzător acestor raze coincizând cu 
focarul razelor vecine cu axa și poate fi subco- 
rectat pentru raze intermediare. În acest caz, se 
spune uneori că sistemul are erori sau aberaţii 
zonale. 

Un sistem optic se numește subcorectat cro- 
matic, dacă razele incidente vecine cu axa, de 
lumină de diferite lungimi de undă, întâlnesc axa 
principală a sistemului în același mod ca în cazul 
unei lentile convergente subțiri. 


15. Subelaj geologic [reonornuecrui nob- 
Apyc; sous-6tage géologique; geologische Un- 
terstufe; geological sub-stage; geologiai aleme- 
let]. Geol.: Succesiune de terenuri corespunzând 
unei părți a etajului geologic. Numirea subetaje- 
lor urmează regula de nomenclatură dela etaje 
(de ex. subetajele: Burdigalian, Tortonian și Sar- 
mafian ale etajului Vindobonian). V. și Geolo- 
gice, subdiviziuni ~. 

16. Subeutectic, aliaj ~. V. Aliaj subeutectic. V. 
şi sub Eutectic. 

17. Subeutectoidic, aliaj ~ V. Aliaj subeutec- 
toidic. V. și sub Eutectoid. 

18 Subgalat de bismut. V. Dermatol. 

19. Subgrindă [nopGarka; empanon; Sattelholz; 
saddle beam, sleeper; nyereggerenda]: Piesă de 
lemn de lungime relativ mică (până la 1/4 din 
lungimea grinzii), montată la construcții de lemn 
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sub grindă, în dreptul reazemului, pentru a asi- 
gura orezemare mai bună și a mări capacitatea 
portantă a piesei încovoiate. În același scop, 


Subgrindă cu contrafişe. 
1) grindă; 2) subgrincă; 3) buloane; 4) pene; 5) contratişe; 
6) stâlp. 


adeseori subgrinda se execută cu contrafișe. Sub- 
grinda are, în general, aceeași secțiune ca și grinda 
sau o secțiune cu înălțimea redusă până la trei 
sfzrturi din înălțimea grinzii, și se prinde de 
aceasta cu buloane sau cu pene și buloane. 

1. Subgrup [noarpynna, qenurenb rpynnbi; 
sous-groupe; Untergruppe; undergroup; alcso- 
port]. Mat.: Submulțime a unui grup dat, care 
formează ea însăși grup. Pentru a verifica dacă 
o submulțime constitue un sukgrup, e de ajuns 
să se verifice cuprinderea în submulțime a tutu- 
ror câturilor (la dreapta) sau, în cazul unei sub- 
mulțimi finite, numai a produselor. 

Subgrupul caracteristic e un subgrup permis de 
toate automorlismele grupului total. Exemplu: 
centrul e un subgrup caracteristic. 

Sukgrupul permis de un domeniu de operatori 
e un subgrup care conţine ca sukgrupuri toate 
imaginile sale relative la acei operatori. Subgru- 
puril> permise de un domeniu de automorfisme 
coincid cu imaginile lor, deci sunt invariante fa- 
ță de automorfisme'e domeniului. 

2 Subină: Maşină cu care se face transbor- 
darea vagoanelor cu cărbuni de pe o linie pe 
alta. (Termen minier, Valea Jiului). 

s. Sublimare [cy5nn manna; sublimation; Su- 
blimation; sublimation; szâllasziăs, szublimálás]. 
Chim. fiz.: 1. Trecerea directă a unei substanțe, 
din stare cristalină în stare de vapori, adică fără 
a mai trece prin starea lichidă; ea se produce 
dedesubiul punctului triplu al unui corp, fiindcă 
deasupra lui faza solidă și vaporii nu pot fi în 
echilibru stabil și deci nu se produce sublimare; 
sub punctul triplu se obțin însă vapori în echili- 
bru stabil cu faza solidă. — 2. Uneori, trecerea 
unei substanțe din stare cristalină în stare de 
vapori, urmată de condensarea vaporilor obţi- 
nuți. — 3. Operaţiunea de producere a subli- 
mării, în sensul 1 sau 2. 

a ~, căldură latentă de ~ [crpbiraa Te- 
nnora cyOnumanun; chaleur latente de subli- 
mation; Sublimationswărme; latent heat of subli- 
mation; szâllasztăsi hő]. Chim. fiz.: Căldura ne- 
cesară unui gram dintr'o substanță oarecare, 
pentru a trece direct din starea solidă în starea 
de vapori.— La punctul triplu, căldura latentă de 


sublimare e egală cu suma căldurilor latente de 
topire și de evaporare. 

& ~, curbă da ~ [kpuBaa cyOnumauua; 
courbe de sublmation; Sublimationskurve; subli- 
mation curve; szublimâci6-gărbe]. Chim. fiz.: Curba 
reprezentând, în funcțiune de tamperatură, ten- 
siunea vaporilor în echilibru cu cristalele unei 
substanțe oarecare. 

o. Sublimare, nucleu de ~ [ampo cyőne- 
MauHu; nuclee de sublimation; Sublimationskern; 
sublimation nucleus; szublimălodăsi mag]. V. sub 
Planctonul atmosferic. 

7. Sublimarea catodului [cyOnumanua ka- 
rona; sublimation de la cathode; Kathodenzer- 
stăubung; cathodic sublimation; kat6dporlasztăs]. 
Fiz.: Scăderea catodului unui tub de descărcare 
prin smulgerea de particule din el, sub influența 
afluxului catodic. Sin. Evaporarea catodului, Pulve- 
rizarea catodului. 

s. Sublimat coroziv. V. Mercurică, clorură ~. 

s. Submarin. V. Navă submarină. 

10, Submersibil. V. Navă submarină. 

11. Submeisiune [norpymenue; submergence; 
Untertauchung; submergeance; alăsillyedes]: 1. 
Cufundarea unui corp sub suprafața liberă a unui 
lichid. — 2. Adâncimea la care se găsește cu- 
fundat un corp, sub nivelul suprafeței l.bere a 
unui lichid. 

12% Submicron [cyOMukpoH; sousmicron; Sub- 
mikron; submicron; szubmikron). Fiz.: Particulă 
coloida!ă care nu poate fi văzută la microscopul 
obișnuit, dar care e vizibilă la ultramicroscop. 


13 Submulțime  [noaMuoxezTBo;  souenn- 
semble; Untermenge; undersei; almennyiss€g]. 
Mat.: Mulţime M care are proprietatea că orice ele- 
ment al său aparține unei alte mujţimi N, a 
cărei submulțime este M. Se notează cu M C N. 
V. şi Incluziune. 

14. ~ proprie [COOGCTBEHHOE NOAMHOHECTBO; 
sousensemble propre; ligentliche  Untermenge; 
proper subset; sajátos almennyissg]. Mat.: Submul- 
țime a unei mulțimi date, care nu coincide nici 
cu mulțimea dată, nici cu mulţimea nulă. 

15 Submultiplu [npocroii menurenb; sous- 
multiple; in einer gr&beren aufgehende Zahl; 
submultiple; aliöbbszörös]. Mat.: Mărime care se 
cuprinde de un număr întreg de ori într'o altă 
mărime de aceeași specie. 

16. Subnormală |nopmnopmanb, cyGHopMaJlb; 
sousnormale; Subnormale; subnormal; alnormâălis]. 
Mat.: Porţiune din axa absciselor, cuprinsă între 
punctul de intersecțiune al normalei la o curbă 
cu axa absciselor și piciorul perpendicularei duse 
la această axă prin punctul curbei în care s'a 
dus normala. 

17. Subordonare [cyGopnonanua; subordina- 
tion; Subordination; subordination; alárendeltség]. 
Silv.: Menținerea unei ramuri oarecari din cu- 
prinsul coroanei unui arbore, într'un grad de 
desvoltare mai mic, astfel încât să rămână mai slabă 
(mai subțire și mai scurtă) decât ramura-mamă 
din care a crescut, sau ramura-soră, pe care o 


concurează, Operaţiunea subordonării se face, de 
obiceiu, prin scurtarea ramurii. 

1, Suborizont: Sin. Orizont intermediar (v.). 

2. Subparceli [nonyyuicTok; sous-parcelle; 
Unter-Orisabteilung; under plot; alparcella]. Silv.: 
Porțiune dintr'o parcelă, de cel puţin o jumătate 
de hectar, omogenă din punctul de vedere al 
factorilor staționali (climă, sol, expoziţie), cum și 
din punctul de vedere al structurii, al prove- 
nienjei și al stării de desvoltare a arboretu'ui. 

s. Subpolar, aer ~ [cyGnonapublii BO3AyX; 
air sous-polaire; Unterpolarluit; subpolar air; al- 
sarkileveg5]. V. sub Aer. 

4 Subpresiune  [paspemenne; dépression; 
Unterdruck; depression; kisnyomăs, nyomâshiâny]. 
Tehn.: 1. Presiune a 
unui sistem tehnic, mai 
joasă decâto presiune 
de referință. În atmos- 
feră se numeşte sub- 
presiune orice pre- 
siune mai joasă decât 
1 at, care se conside- 
ră ca presiune de re- 
ferinţă; în acest caz, ” Reprezentarea presiunilor. 
diferența dintre pre- Pi) presiune absolută [ata]; ps) 
siunea atmosferică și suprapresiune [ats]; ps) subpre- 
subpresiunea consi- siune; pa) depresiune; pa) pre- 
derată se numește siune de referinţă (pa=1 at). 
depresiune (v. fig.). 

s Subrăcire [nepeoxnampenne; surfusion, 
surrefroidissement; Unterkihiung, Uberkiihlung; 
undercooling, supercooling, overcooling; tulhitss, 
alâhiit&s]. Chim. fiz.: Fenomen de istereză termică 
într'un proces de răcire. Apare la răcirea bruscă 
a unei substanțe, de exemplu a unui metal sau 
a unui aliaj, punctul de transformare (punctul de 
solidificare sau cel de transformare alotropică) fiind 
la o temperatură mai joasă decât la încă/zire. 
De exemplu, curba de solidificare a substanței 
pure, când aceasta e răcită repede, e deviată față 
dz curba ideală de solidificare, deoarece sub- 


-— 
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Curba de răcire a metalului pur. 
a) fără subrăcire; b) cu subrăcire; t) temperatură; t) timp; 
L) metal lichid; S$) metal solid; tẹ) temperatura de soliaiti- 


care; tp) temperatura de subrăcire; n) subrăcirea (+;—r,). 


stanţa se menţine lichidă sub temperatura normală 
7, de solidilicare (de topire). Astfel, cristalele 
încep să se formeze la o temperatură mai joasă 
Ty şi numai din cauza unei creșteri rapide a lor 


şi a degajerii de căldură; temperatura substanţei 
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se ridică apoi și se opreşte la temperatura nor- 
mală T, până la solidificarea întregi mase. 


Pe curba de răcire, acest fenomen al subrăcirii 
apare ca o depresiune înainte de palierul ori- 
zontal (v. fig. b). V. și sub Transformări în stare 
solidă ale oțelului. Sin. Suprarăcire, Supratopire, 
Suprafuziune. 

c. Subscurtă, piesă de cherestea ~ [nyrunra; 
pièce sous-coute de bois débiłé; unterkurzes 
Schnitiholzstick; under-short piece of converted 
timber; rövid fireszâri]. Ind. lemn. V. sub 
Scurtătură, 

7. Subserie [camocroaTrenbublii yuacTok; 
suite des coupes; Hiebszug; felling series; vágás- 
sorozał]. Silv.: Porţiune dintr'o pădure, în cuprinsul 
unei serii de exploatare, bine delimitată, indepen- 
dentă (sau care va deveni independentă) de arbo- 
retele vecine, în privința protecțiunii contra vân- 
tului, deoarece dispune, de jur împrejur, de mar- 
gini rezistente — iar în interior, arboretele for- 
mează succesiuni de vârste gradate, şi dispuse 
astfel, încât exploatările să se poată face fără 
pericol și în modul cel mai convenabil din punct 
de vedere economic. 

s. Subsidenţă [onycranne, ccemanue; sub- 
sidence; Subsidenz; subsidence; sillyedes]. 1. 
Geol.: Mișcare de coborire disconiinuă, produsă 
prin sacade repetate, într'o regiune acoperită de 
mare, unde se acumulează, în urma acestui feno- 
men, sedimente de grosime mare. 


9. Subsidență  [onyckanne,  uncxonarmee 
CRonbmenue; subsidence; Absinken; subsidencs; 
süllyedés]. 2. Meteor.: Fenomenul de coborire a 
unei mase de aer, însoțit de o lățire a ei în 
sens orizontal, Prin coborire se produc com- 
presiune și încă'zire adiabatică. Baza masei se 
numește suprafață de suksidenţă şi reprezintă o 
discontinuitate termică (străbătând-o de jos în 
sus, temperatura crește brusc). Suprafața de sub- 
sidență se deosebește de suprafeţele frontale 
prin panta ei foarte mică (1/1000). V. și Discon- 
tinuitate, suprafață de ~. 


10. Subsidenţă, suprafață de ~. V. sub Sub- 
sidenţă 2. 


11. Subsol [nomnouBa; soussol; Untergrund; 
subsoil; altalaj]. Geol.: Totalitatea rocelor cari se 
găsesc dedesubtul solului, 

12. Subsol [nomBan, nonBaJbHb' i Tant; sous- 
sol; Untergeschob; floor; fâldszintalatti]. Cs.: Catul 
clădirii care se găsește, total sau parțial, sub 
nivelul solului. Din cauza posibilităților mici de 
asigurare a aerisirii, a iluminatului și a dife- 
ritelor izolări cu mijloace obișnuite, subsolurile 
se folosesc, în general, pentru amenajarea încă- 
perilor de serviciu, a depozitelor de diferite 
feluri, a instalațiilor, adăposturilor, etc. Încăperi 
de locuit se pot amenaja la subsol numai dacă 
pardoseala acestuia nu se găsește cu mai mult 
decât 1,00 m sub nivelul solului (în care caz 
subsolul se numește demisol sau parter adâncit), 
sau dacă în dreptul ferestrelor se amenajează 
curți engleze. 
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La o clădire se pot executa mai multe sub- 
soluri unul sub altul; rezultă mai multe caturi 
subterane, folosite, de obiceiu, în scopuri spe- 
ciale, și echipate cu instalaţii de ventilație mecanice. 

Subsolurile unor clădiri importante, 'cu sis- 
teme speciale de instalații, săli de căldări de 
calorifer, crematorii de gunoiu, etc., sunt ame- 
najate in vederea adăpostirii centralelor acestor 
instalaţii, cum și a acelor încăperi de servicii ge- 
nerale cari au nevoie de legături directe cu di- 
feritele caturi ale clădirii, legăturile realizându-se 
prin montșarje, prin tuburi de cădere, ascensoare, 
scări, ełc. Subsolul serveşte la repartiţia conduc- 
telor de apă, de calorifer, de aer cald sau con- 
diționat, realizându-se legătura între coloanele 
verticale și sala centrală, pe traseuri vizitabile, sub 
tavanul subsolului. 

1, Subsonic, regim ~ [NOn3ByROBOĂ peHM; 
régime subsonique; Unterschallgetrieb; subsonic 
working conditions; hangsebesssgalatti állapot]: 
Regim de mișcare a unui fluid compresibil, în care 
vitesa e pretutindeni mai mică decât vitesa sunetului 
în acel fluid. Pentru fluidele incompresibile, rapor- 
tul dintre vitesa de curgere și vitesa sunetului nu 
prezintă interes, fiindcă mișcarea nu depinde de el; 
pentru fluidele compresibile (gaze), sporirea vitesei 
face să intervină din ce în ce mai accentuat 
compresiunile. Dacă vitesa rămâne sub 150 m/s, 
aceste efecte pot fi neglijate — și gazul se 
comportă ca un fluid incompresibil; la valori mai 
mari ale vitesei, aproximaţia nu mai e posibilă — 
şi studiul mișcării se complică. 

Rezultate numeroase au fost obținute pentru 
cazul simplificat al mișcărilor potențiale ale flui- 
delor fără viscozitate, la cari potențialul de vitese 
ọ satisface ecuația cu derivate clară 


( =) dP (: na (1-2 Aa 


Uy Ur ÙP VU, ÒF Ja v, Ò? 

a oyðz a OzO0x a 0x0y 
-%, v=% şi v=% sunt componen- 
tele vitesei, iar a e vitesa sunetului. Pentru re- 
gimul subsonic, această ecuație e de tip eliptic — 
și rezolvarea ei e dificilă. Un procedeu consistă în 
aplicarea transformării lui Legendre, iar un altul 
e cel datorit lui S. A. Ceaplâghin, care utili- 
zează reprezentarea hodografică a mișcării. Stu- 
diul rămâne însă destul de complicat, ceea ce 
a făcut să se desvolte numeroase melode de 
aproximaţie. 

Cea mai răspândită metodă de aproximaţie 
consistă în linearizarea ecuației diferențiale, în 
ipoteza că vitesele de perturbație sunt mici în 
raport cu vitesa dela infinit vọ a curentului ne- 
perturbat, ceea ce permite neglijarea pătratelor 
viteselor de perturbație și a produselor lor. Ecuația 
ia forma: 

1-2) e pe de 

02 OP tya 


=0, 


unde v, = 


=0, 


vitesa v, fiind presupusă paralelă cu axa Ox. 
Ecuația simplificată e tot de tip eliptic; rezolvarea 
ei se poate face printr'o schimbare de variabile, 
care conduce la ecuația lui Laplace. 


2. Substanţă [germecrBo; substance; Stoff; sub- 
stance; szer, anyag]. Chim., Fiz.: Corp omogen, 
considerat din punctul de vedere al compoziției 
sale, compus din molecule formate din aceleași 
elemente şi având aceeași structură chimică. Sin. 
Substanţă chimică. 

Substanțele chimic impure, folosite în tehnică, 
se numesc substanțe chimice tehnice. V. şi Pro 
analysi. 

3, ~ organică [opranuueckoe BermecTBo; 
substance organique; organischer Stoff; organic 
substance; szerves anyag]: Substanţă chimică (v.) 
reprezentând o combinație a carbonului cu hidro- 
gen, oxigen, azot, sulf, etc., în care toate sau 
majoritatea legăturilor sunt covalente (v.). 


4 Substanţă absorbantă [aGcopGapyronmee 
BEIIIECTBO; substance absorbante; Absorptions- 
mittel; absorbent substance; abszorbálószer, ab- 
szorbens]: Substanţă depusă în interiorul unui tub 
electronic, pe cale chimică sau mecanică, pentru 
a absorbi urmele de gaz neevacuate și a realiza 
un vid înaintat în interiorul tubului. Ca substanțe 
absorbante se folosesc magneziul, bariul, compușii 
bariului cu beriliul, zirconiul, fosforul și unele 
amestecuri. 


Absorbantul trebue să fie inert în stare inițială, 
dar să poată fi făcut cât se poate de activ, prin- 
tr'un proces oarecare, ca, de exemplu, o schim- 
bare chimică, sau o evaporare la temperatura 
obișnuită. Unele dintre aceste substanțe absorb 
permanent gazele cari se degajă. 


Substanțele absorbante nu pot fi folosite în 
tuburile cari disipă o putere mare pe anod, 
deoarece s'ar evapora, reducând vidul din tub. 


Unele metale, cum sunt tantalul și zirconiul, 
încălzite la temperaturi înalte, au proprietatea de 
a absorbi gazele; tantalul e folosit în tuburile de 
putere, pentru confecționarea grilelor şi a anozilor. 


s. Substanţă activă de acumulatoare electrice 
[akTHBHOe BEMECTBO JIA 3IEKTPOaKKYMy- 
JIATOpOB; matière active d'accumulateurs élec- 
triques; wirksame Masse der elektrischen Akku- 
mulatoren; active material of electric accumulator; 
villamos akkumulători aktiv anyag]: Substanța plăci- 
lor acumulatoarelor electrice, care reacționează cu 
electrolitul, în timpul încărcărilor și descărcărilor. 
Pentru ca întreaga substanță activă să participe 
la reacţiile electrochimice, e necesar ca ea să 
aibă o mare suprafață de contact cu acidul. De 
aceea, ea e fie poroasă, fie fin măcinată (sub 
formă de flocoane), fie spongioasă. Cantitatea de 
substanță activă în contact cu electrolitul deter- 
mină capacitatea acumulatorului. 

În acumulatoarele cu plumb, la plăcile pozitive 
substanța activă e peroxidul de plumb (PbO;), 
iar la cele negative, plumbul pur. În timpul des- 
cărcării acumulatorului, atât peroxidul de plumb, 


cât și plumbul, se transformă în sulfat de plumb. 
— În acumulatoarele cu plăci formate (de tip Plante), 
substanţa activă constitue un strat fin, format prin 
procedee electrochimice, la suprafața plăcilor de 
plumb. — În acumulatoarele cu plăci pastate (de 
tip Faure), substanța activă e o pastă de oxizi 
de 'plumb (litargă şi miniu), redusă la plumb 
spongios pentru plăcile negative și transformată 
în peroxid de plumb, prin oxidare, pentru plăcile 
pozitive. În pastă se includ substanţe cari îi măresc 
porozitatea (sulfat de plumb) și expandori, cari 
împiedecă contracțiunea substanţei active în timpul 
reducerii ei la plumb spongios (sulfat de bariu, 
grafit, negru de fum). 


În acumulatoarele alcaline, la plăcile pozitive, 
substanța activă e un amestec de oxizi de nichel, 
iar la cele negative, fierul sau cadmiul. În timpul 
descărcării acumulatorului, oxizii de nichel sunt 
reduși la oxizi inferiori, iar fierul sau cadmiul 
sunt oxidați. Schimbul de oxigen între substanţa 
activă a plăcilor pozitive și negative se face prin 
intermediul electrolitului (hidroxidul de potasiu), 
a cărui concenirație nu variază sensibil între în- 
cărcare și descărcare. — În acumulatoarele fier- 
nichel (de tip Edison), substanța activă a plăcilor 
negativă e, iniţial, un amestec de oxid de fier 
(Fe20,) şi oxid galben de mercur, cari sunt apoi 
reduși prin hidrogenare. Pentru a mări conducti- 
vitatea oxidului de fier, in timpul funcţionării se 
adaugă mercur. — În acumulatoarele cadmiu-nichel 
(de tip Jungner), oxizii de cadmiu având ten- 
dința de a se compaciza, se amestecă cu oxizi de 
fier. Rezistenţa electrică a oxizilor de cadmiu fiind 
mică, nu mai au nevoie de mercur. La ambele 
tipuri de acumulatoare alcaline, plăcile pozitive 
au, inițial, ca substanţă activă, hidrat de nichel, 
care se introduce în tuburi de oțel nichelate și per- 
forate, în straturi alternând cu flocoane de nichel, 
cari se pun pentru a mări conductivitatea substanţei 
active dela plăcile pozitive și a asigura o reacţie 
uniformă în toată masa substanţei active, printr'o 
repartiție mai uniformă a curentului de încărcare 
şi de descărcare. 


1. Substanţă stimulatoare de creștere [B036y- 
AATEJb, pa3aApamaromee BernecTBo; substance 
siimulatoire; Reizstoff; stimulus; ingerlő szer]: Sub- 
stanță organică de structură complexă, care pro- 
voacă în plante procese de creștere celulară, divi- 
ziuni nucleare, cu formare de țesuturi și de organe, 
cum și modificări anatomo-patologice. Substanțele 
stimulatoare pot fi naturale, produse de plante, 
sau sintetice. O serie de substanțe stimulatoare 
sintetice sunt folosite ca erbicide. Sin. Fitohormon. 


2 Substanțe pectice [NEKTHHOBbie Beme- 
CTBa; substances pectiques; Pektinstotfe; pectic 
substances; pektinanyagok]. Chim.: Hidraţi de 
carbon complecși (polipentoze), cu carader aproape 
neutru, având un mare număr de grupări meto- 
xilice și o mare putere de gelificare. Prin hidroliză 
completă, substanţele pecłice dau acid galactu- 
ronic, alcool metilic, acid acetic, l-arabinoză și 
d-galactoză. 
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Substanțele pectice se găsesc în fructele, în 
tuberculele, frunzele și tulpina plantelor verzi, 
unde formează un fel de ciment, care leagă 
părțile moi ale organelor și stratul celulozic at 
fiecărei celule sau al fiecărui grup de celule. 


s. Substantivi, coloranţi ~: Sin. Materii colo- 
rante substantive. V. sub Materii colorante. 


4. Substaţiune de pompare [uacocnaa nog- 
CTaHuHA; soustation de pompage; Pumpunter- 
station; pumping substation; szivattyu-alăllomâs]. 
Tehn.: Stațiune pentru pomparea din nou a unui 
fluid care a mai suferit, în cadrul aceluiaşi circuit, 
cel puțin încă un transport prin pompare, în vede- 
rea, fie a măririi presiunii de serviciu la locul de 
folosință, fie a continuării transportului fluidului. În 
general, sunt instalații întâlnite (aproape excluziv 
la lichide), fie la transportul prin releuri de pompări 
şi subpompări ale produselor petroliere în con- 
ducte de mare lungime, fie la instalaţiile de ali- 
mentare cu apă (mai rar de canalizare). 


La alimentarea cu apă, se folosesc la alimen- 
tarea rezervorului zonelor de presiune superioară 
din rețeaua de distribuţie a unui centru populat, 
în care apa vine dela captări, prin pompare; la 
urcarea prin pompări fracţionate a presiunilor de 
serviciu disponibile și a pantei hidraulice, pe 
conducte de aducțiune vechi, cu capacitatea de 
transport depășită de consum — și cari, pentru 
moment, nu pot fi înlocuite; la distribuirea sub 
presiune înaltă a unei mici părți dintr'un debit 
pompat cu presiune relativ joasă. Exemple de 
astfel de instalaţii de pompare sunt stațiunile de 
hidrofor pe rețelele în cari apa e pompată. Sub- 
stațiunile de pompare sunt înzestrate, în general, 
cu același echipament ca și stațiunile de pompare 
mici sau mijlocii, cu deosebirea că nu au decât 
rareori niveluri sub sol (în condițiuni normale). 


s. Substaţiune de tracțiune |raroBgaa nog- 
cTaHuuHA; sousstation pour traction; Unterwerk 
für Zugl&rderung; substation for traction; vonta- 
tási alállomás]. C. f.: Instalaţie de transformare 
a energiei electrice primite dela linia de trans- 
port, în energie electrică, în forma necesară liniei 
de contact a unei căi ferate cu tracțiune elec- 
trică. Substaţiunile de tracțiune sunt amplasate 
în lungul liniilor de cale ferată cu tracțiune 
electrică; ele servesc la alimentarea secțiuniior 
de linie cu energie electrică. După felul cu- 
rentului folosit în tracţiune se deosebesc urmă- 
toarele tipuri principale de substațiuni de trac- 
țiune: Substaţiuni pentru convertirea curentului 
alternativ trifazat de frecvenţă industrială (50 Hz), 
în curent continuu; — substaţiuni pentru coborirea 
înaltei tensiuni monofazate, cu frecvența de 16?/; Hz, 
în tensiunea în curent de serviciu a liniei de 
contaci, la aceeași frecvență; — substațiuni 
pentru convertirea curentului trifazat, de frecvență 
industrială, în curent monofazat cu frecvența de 
162/, Hz. 

Substaţiunile pentru convertirea curentului 
trifazat de frecvenţă industrială al liniei de trans- 
port, în curent continuu în linia de contact, trans- 
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formă înalta tensiune (60000... 
tensiune continuă, de 1500 sau de 3000 V. 


110000 V) în | simple. Desavantajele sunt: necesitatea unei insta- 


laţii de răcire; curentul continuu cu pulsaţii (cari 


Transformarea puterii se realizează prin comuta- | se pot diminua folosind filtre); redresoarele simple 


pE? 


toare, prin grupuri motor-generator sau cu redre- 
soare cu vapori de mercur. Substaţiunile cu 
comutatoare nu se construesc în prezent, fiindcă 
lucrează cu randament mic. Substaţiunile cu 
grupuri motor-generator au mai multe grupuri, 
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|. Schema principială a unei substațiuni de tracțiune existente, 
cu grupuri motor-generator, 


S) separatoare; |) întreruptoare; T) transformatoare; LC) linie 
de contaci, 


legate prin transformatoare la linia de transport. 
Un grup motor-generator e format dintr'un motor 
trifazat și din două generatoare de curent con- 
tinuu cu tensiunea la korne de 15C0 V, pentru 
ca, prin legarea lor în serie, să dea tensiunea 
de 3000 V, necesară liniei de tracţiune (v. fig. 1). 
Mr Substaţiunile cu grupuri motor-generator sunt 
folosite, în special, pe linile cu frânări dese prin 
recuperare; ele prezintă avantajul că produc 
curent continuu fără pulsaţii. 

Substațiunile de tracțiune cu redresoare cu 
vapori də mercur se construesc cel mai mult — 
şi, în general, cu grile de comandă și cu igni- 
iroane (v. fig. I1). Fiecare grup are un transfor- 
mator dela tensiunza liniei de transport la ten- 
siunea de alimentare a redresoarelor cu mercur. 
Ele alimentează linia de tracțiune direct cu energie 
electrică sub 3000 V. Aceste substaţiuni prezintă 
următoarele avantaje: randament mare, volum 
mic și greutate mică în raport cu sistemul cu 
grup motor-generator, simplicitate și siguranţă în 
exploatare, pornire rapidă, comenzi automate 


net, terme. alege $ 


II. Substaţiuni de curent continuu, echipată cu redresoare 
T) transformatoa!e R) redresoare; L) bară colectoare. 


cu vapori cu mercur nu permit frânarea prim 
recuperare (desavantaj eliminat la redresoarele 
cu grilă și ignitroane). > 

Substațiunile de transformare a cretu! mo- 
nofazat de înaltă tensiune, în curent monofazat 
de tensiune în serviciu (15000V) în linia de 
contact, au, în general, numai transformatoare 
statice și aparatajul necesar, 

Substaţiunile pentru convertirea curentului” de 
frecvență industrială în curent monofazat cu 
frecvența de 16?/ Hz, au grupuri convertisoare 
rotative sau grupuri cu onduloare. Un grup con- 
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Ili. Substaţiune de tracțiune cu grupuri convertisoare rotative. 
Ta) şi Ta) transformatoare; G) grup convertisor. 


vertisor rotativ e format dintr'un motor sincron 
trifazat, cuplat direct cu un alternator monofazat 
(cu cuplaj rigid, având un raport fix între fre- 
cvenţa rețelei trifazate și aceea a celei mono- 


fazate), respectiv dintr'un motor asincron de 
inducţie trifazat și un alternator sincron mono- 
fazat (cu cuplaj elastic, raportul de transformare 
dintre frecvențe putând fi variat), împreună cu 
aparatajul necesar (v. fig. IlI). Înaintea grupului 
se găsește un transformator trifazat pentru cobo- 
rirea tensiunii liniei de transport la tensiunea de 
serviciu a motoarelor trifazate, iar după grup, 
un transformator monofazat, pentru ridicarea ten- 
siunii la borne a alternatoarelor, la tensiunea 
de serviciu a liniei de tracțiune. — Substaţiunile 
cu onduloare sunt în curs de experimentare. 

Pe liniile in curent monofazat cu frecvență 
industrială în linia de contact (de tracţiune), sub- 
stațiunile, pe lângă rolul de alimentare a liniei 
de contact, realizează și o echilibrare a fazelor, 
printr'un s'stem de concentrare a acestora. 

Substaţiunile de tracțiune pot fi de tip interior 
(toate instalaţiile sunt montate în clădiri) și de 
tip exterior (o mare parte a instalaţiei e moniată 
în aer liber); la unele staţiuni e montat în clădiri 
numai tabloul de comandă și de control. Comen- 
zile pentru operaţiunile din substaţiuni se efec- 
tuează manual sau automat, cu tendința de 
automatizare a cât mai multor comenzi şi cu 
introducerea comenzilor dela distanţă, 

Intervalele dintre substaţiunile |de tracțiune 
variază după felul curentului şi după tensiunea 
în serviciu a liniei de contact. Exemple: în curent 
continuu, la 1500 V, distanţele dintre substațiuni 
sunt de 15:::25 km; în curent monofazat, la 
15.000 V, de 70:::140 km. 


1, Substaţiune electrică [>nerrpuueckaa non- 
CTaHmHA; sousstation élecłrique;  elektrisches 
Unterwerk; electric substation; villamos alâllomâs). 
V. sub Stațiune electrică. 


2. Substiluţie elecirofilă [rarnonnoe 3ame- 
mienue; substtution électrophy'e; elektrophyle 
Ersetzung; electrophyllous substitution; elektro- 
filpstlăs]. V. sub Reacţie chimică. 

s ~ nucleofilă [samermenus B ape; substitu- 
tion nucléophyle; nukleophyle Ersetzung; nucleo- 
phyllous substitution; nukleofilpótlás]. V. sub 
Reacție chimică. 

4a Substituţie, reacție de ~. IV. Reacţie de 
substituț'e. 

s. Substituției, metoda ~ [meroma 3ame- 
menua; méthode par substitution; Substitutions- 
methode; substitution method; helyettesitési mód- 
szer]. Alg.: Metodă pentru rezolvarea a n ecuații 
algebrice cu n necunoscute X4," Xp, care con- 
sistă în a rezolva una dintre ecuaţii în raport cu 
una dintre necunoscute, de exemplu x,, care e 
asifel obținută în funcţiune de celelalte necu- 
noscute, în a substitui valoarea aceste: necu- 
noscute în celelalte ecuații, ceea ce reduce nu- 
mărul lor la n—1 ecuaţii cu n—1 necunoscute 
și în a repeta aceeași operațiune până rămâne 
o singură ecuație cu o singură necuroscută, 
Valoarea necunoscutei obținute prin rezolvarea 
acestei ecuaţii se introduce pe rând în relațiile 
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obținute în cursul primelor operațiuni, obținându-se 
astfel, succesiv, va'ori!le tuturor necunoscutelor. 

s. Substrat [cyG3Tpar; milieu de fermenta- 
tion; Unterschicht; base; kivonat]. 1. Chim. biol.: 
Substanţă chimică asupra căreia acționează un 
ferment. Mulţi fermențţi sunt numiţi după substratul 
asupra căruia acționează în mod specific. De 
exemplu, fosfatazele acționează asupra fostatide- 
lor şi a altor esteri ai acidului fosforic; tanaza 
acționează asupra taninuri.or; ureaza asupra ureei, 
etc., substanțe constituind substratul fermenților 
respectivi, 

7 Substrat [necuaubiii Cnoii, nonroroBra; 
couche inférieure de sable; Sandunterlage; base; 
alsârâteg]. 2. Cs.: Pătură de nisip cu grosimea 
de cel puțin 5 cm, așternută deasupra patului 
unei șosele, pentru ca pământul să nu ajungă în 
contact cu pietrele din corpul acesteia. Substratul 
nu poate fi independent și nici nu poate avea 
rolul temporar de îmtrăcăminte, 

Substratul de nisip mărește grosimea sistemu- 
lui rutier, micșorând presiunile unitare pe patul 
şoselei, repartizează uniform presiunile pe patul 
acesteia, întrerupe ascensiunea capilară a apei și 
drenează apele cari ajung la patul șoselei, îm- 
piedecând înnoroirea lui. 

s. Subtangentă [nomracarenbnaa; soustan- 
gente; Subtangente; subiangent; szubtangens]. 
Mat.: Porţiune din axa absciselor, cuprinsă între 
punctul de intersecţiune al tangentei la o curbă 
cu axa absciselor și piciorul perpendicularei pe: 
această axă, duse prin punctul curbei în care s'a 
dus tangenta. 

9. Subtensiune [nonnutennoe nanpantenne; 
basse tension; Unterspannung; low-tension voltage; 
kisebbfeszultseg]. Elt.: Tensiune electrică a unui 
sistem tehnic, mai joasă decât tensiunea lui 
nominală. 

10. Subțiat, mașină de ~ marginea pielei [WJIHX- 
TOBaJbHaA Maana; machine à parer; Oberleder- 
schărfmaschine; upper leather scriving machine; 
börvékonyitó gsp). Ind. piel.: Maşină folosită 
pentru subţierea (egalizarea) marginii pielei sau a 
tălpii, la grosimea dorită. Mașina de sukţiat 
marginea pielei e a!cătuită dinir'o masă metalică, 
pe care e fixat un braț care se termină la un 
capăt cu un dispozitiv pentru reglarea grosimii 
pielei. Acest dispozitiv are un picior (papuc) şi 
niște piulițe cari fixează pielea, astfel încât aceasta 
să poată fi subțiată după necesitate, cu inclinația 
corespunzătoare. Pielea se transportă de un mic 
butoiu construit din material dur, asemănător p'e- 
trei de polizor. Pielea introdusă sub pcior și 
împinsă de butoiu e subțiată de un cuţit în formă 
de clopot, care are o mișcare circulară. Pentru 
reglarea lăjimii părții subț'ate se foloseşte o placă 
de sprijin, iar pentru grosime, o piuliță. 

Pentru ca tăișul cuțtului să fie mereu ascuţit, 
există în interiorul mesei un braț, la capătul 
căruia este un polizor; acesta e pus în funcțiune 
cu ajutorul unei piulițe, al cărei ax se apropie 
sau se depărtează de polizor, după necesitate. 
La mașinile destinate subțierii de piese tari (talpă, 


544 


carton dur, etc.), piciorul e înlocuit cu role trans- 
portoare, iar transportorul (butoiul) e de metal. 


1. Subtopire[nenonnaa MOYKA; sousrouissage; 
unvolkommene Rösten; understeeping; alăolvasz- 
1âs]: Stare de topire insuficientă a plantelor textile 
(defect de topire), care se caracterizează prin dis- 
trugerea incompletă a substanţelor pectice de 
legătură dintre fibre şi partea lemnoasă atulpinelor. 

i cazul subtopirii, separarea fibrelor de partea 
lemnoasă, mai ales în zonele dela vârful tulpine- 
lor, se face greu, — și aceasta produce dificul- 
tăți în topitorie, la sdrobire și la melijare și, în 
filatură, la pieptenare. 


2. Subtropical, aer ~ [cyGrponnuecui (B03- 
AYyX); (air) sous-tropical; subtropische (Luft); sub- 
tropical (air); altropikus levegő]. V. sub Aer. 

2. Subunitate de producţie [nponsBoncTrBen- 
Hoe nonpa3penenue; sous-unit& de production; 
untere Erzzugungseinheit; under-production unity; 
termelő alegység]. Silv.: Porţiune dintr'o unitate 
de producţie, în care recoltarea produselor prin- 
cipale se organizează separat de restul unităţii. 
Exemplu: subunitatea de producţie de codru gră- 
dinărit, în cadrul unităţii de producţie de codru 
regulat. 

4. Subzidire [yrpennenne pynnamenra; re- 
prendre en sousouevre; Untermauern; to under- 
pin; aláépités]. Cs.: Operaţiunea de consolidare 
a unei construcții existente, prin susținerea aces- 
teia cu elemente rezistente de zidărie, de beton 
sau de beton armat. Se pot subzidi, atât con- 
strucțiile propriu zise, cât și fundaţiile construcţiilor. 

Subzidirea fundațiilor se execută în scopul 
coboririi cotei de fundaţie a acestora, fie dacă 
fundaţiile unor construcţii noi trebue executate 
sub nivelul fundațiilor existente, alăturate, fie 
dacă alături de fundaţiile existente trebue săpată 
o groapă mai adâncă decât nivelul acestor fun- 
daţii, fie dacă se constată ulterior că terenul 
pe care s'a fundat e slab și nu poate asigura 
stabilitatea construcţiei. Operațiunile de subzidire 
a fundațiilor trebue executate cu multă precauțiu- 
ne, luându-se în timpul lucrului toate măsurile 
de asigurare a stabilităţii construcţiei existente, 
prin sprijinirea acesteia și prin executarea subzi- 
dirii pe tronsoane. 

Subzidirea construcțiilor propriu zise se execută, 
fie pentru a înlocui un element de construcţie, 
deteriorat sau defect, fie pentru a micșora des- 
chiderile existente ale construcțiilor. 


s. Suc de fructe acidulat [nogtucnennbră 
PpyKTOBEIii COR; jus de fruits acidul; angesău- 
erter Fruchtsaft; acidulated fruit juice, acidified 
fruit juice; savanyitott gyümőlcsnedv]. Ind. alim.: 
Lichid limpede sau aproape limpede, nefermentat, 
obținut, prin presare, din fructe coapte, conți- 
nând sucul celular al fructelor și cantităţi mici 
din pulpa fructului, conservat prin adaus de bioxid 
de carbon sub presiune. 

Cantitatea de bioxid de carbon adăugită variază 
dela fruct la fruct, între limitele de 6% (pentru 
<ăpşune) și 21% (pentru struguri). 


Carbonatarea sucurilor de fructe se poate face 
în instalaţia folosită în mod curent pentru fabri- 
carea apei gazoase, părțile cu cari sucul de fructe 
este în contact fiind însă rezistente la coroziunea 
datorită acizilor organici. 

Carbonatarea sucurilor de fructe cu aciditate 
mică se face la presiune joasă, pentru a nu se 
acoperi buchetul sucului de fructe cu mirosul și 
gustul bioxidului de carbon. 

s ~ de plante [ppynroBplă cor; jus de 
plaătes; Pflanzensaft; sap; növény nedv]: Numire 
improprie a unei băuturi răcoritoare, formată din 
sirop de zahăr, acidulat cu bioxid de carbon și 
aromatizat cu un extract obținut prin macerarea 
unui amestec de plante aromate, dintre cari cele 
mai folosite sunt coriandrul, anisul, etc. 

7. Sucală [GapaGan; rouet á dévider, devidoir; 
Haspel; reel; csörlő, gombolyit6]. Ind. text.: De- 
pănător folosit în industria textilă casnică, pentru 
depunerea firului de bătătură, tras de pe o vâr- 
telniță, pe o ţeavă fixată pe un ax metalic. De- 
pănarea se execută manual, prin lovirea cu mâna 
dreaptă, a roții dela capătul axului metalic, cu 
mâna stângă susținând și dirijând firul. 

s. Succesiune de tăieri [nopaqot pyGOKa, 
sepemoBaunue pyőKH; succession de coupes; 
Hiebsfolge; succession of fellings; vágási sorrend]. 
Silv.: Diviziune a unității de producție, compusă, 
în general, din arborete de molid cari se exploa- 
tează prin tăieri rase, constituită pentru a evita 
doboriturile de vânt. Succesiunea de tăieri se 
separă de restul arboretelor prin linii naturale ale 
terenului, cari pot constitui obstacole contra 
vântului, cum sunt muchiile proeminente conve- 
nabil orientate, sau linii artificiale (linii de separare 
ori de izolare). În interiorul succesiunii, tăierile se 
succed în sens contrar direcției vântului periculos. 

9. Succin. Mineral. V. Chihlibar. 

19 Succinic, acid —[AaHrapHaa tucnoTa; acide 
succinique; Bernsteinsăure; succinic acid; boros- 
tyânk&-sav]. Chim.: Acid organic în 
bibazic, care se prezintă sub formă CHs—CQOH 
de cristale cu p. t. 158°, solubile CH,—COOH 
în apă. Se găsește ca ester înră- 
şina de chihlibar (v.). Se poate prepara prin hidro- 
liza nitrilului succinic. E folosit la prepararea unor 
medicamente, ca intermediar în unele sinteze 
chimice, . etc. 

1. Succinodehidrază  [cykmunopnernupaza, 
Neranpasa AHTapHoi KUCIOTbI; succino-dehy- 
drase; Succino-Dehydrase; succino-dehydrase; suc- 
cino-dehidrâza]. Chim. biol.: Enzimă (ferment) având 
ca substrat (v.) acidul succinic (v.), pe care-l 
dehidrogenează, trecându-l în acid fumaric, con- 
form ecuației 


HOOC—CH;—CH,—COOH = HOOC—C—H 


ll 
H—C—COOH 
Succinodehidraza se găsește în celulele orga- 
nismului animal, unde are rolul de a dehidrogena 
acidul succinic, care se formează în reacțiile de 
oxidoreducere. 
12. Sucrol. V. Dulcină. 


1. Sucţiune, forță de ~ [cuna nomcoca; 
succion; Sog; suction; szivás, haj6sodor]. Nav. m.: 
Forţă suplementară de rezistență la înaintare a 
corpului unei nave, datorită acţiunii de sugere a 
elicelor — și care mărește vilesa apei la extre- 
mitatea din pupă. Conform teoremei lui Bernoulli, 
mărirea vitesei e urmată de scăderea presiunii în 
întreaga zonă influențată de acțiunea de sucţiune 
a elicei. 

În sistemul corp-elice, forța de sucţiune e o 
forță interioară, echilibrată de împingerea suple- 
mentară desvoltată de elice. Ca urmare a sucţiu- 
nii, împingerea totală a unei elice P, care repre- 
zintă forța axială transmisă palierului de împin- 
gere, e consumată pentru învingerea rezistenței 
la remorcare (fără elice) a navei R; și a rezistenţei 
suplementare de sucțiune P,, adică P= R+ P,. Forţa 
de sucţiune (P,), care rezultă în urma funcţionării 


elicei, se indică, în general, prin valoarea ei 
relativă t=P,: P, care se numește coeficient de 
sucțiune. Valoarea coeficientului de sucțiune (t) 
se determină experimental, din rezultatele încer- 
cărilor pe modele sau pe nave. 

Se utilizează, adesea, formula t=0,302, sau 
formula t=0,557 ò —0,198, 3 fiind coeficientul 
total de fineţă. Pentru nave de transport, coefi- 
cientul de sucțiune t variază între 0,18 și 0,23, 
iar pentru diferite tipuri de nave militare, el are 
valori cuprinse între 0,01 și 0,22. 
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s. Sudabil[ceapuBaembriă; soudable; schweib- 
bar; weldable; hegeszthet6]: Calitatea unui ma- 
terial de a prezenta sudabilitate (v.). 

s. Sudabilitate [csapuBaemocrb; soudabilită; 
Schweibbarkeit;  weldability;  hegeszthetâseg]: 
Capacitatea unui material de a se îmbina cu un 
alt material, de aceeași compoziţie sau de com- 
poziție asemănătoare, prin formarea unei legături 
atomice (v. și Sudare). Sudabilitatea unui mate- 
rial, care nu e o proprietate intrinsecă a acestuia 
(cum sunt, de ex., forjabilitatea, ductilitatea, etc.), 
e determinată de totalitatea proprietăților fizico- 
chimice ale materialului de bază şi ale materia- 
lelor cari participă la procesul de sudare (electrozi, 
gaze, etc.), de procedeul și regimul de sudare, 
de felul îmbinării (formă, grosime, rigiditate, 
etc.), etc. 

Se deosebesc: sudabilitate fizică și sudabilitate 
tehnologică. Prima e capacitatea particulelor ma- 
terialului de a se alia, formând o legătură ato- 
mică (legătură chimică), prin procese cari se 
produc în zonele de contact între materialele de 
sudat; sudabilitatea tehnologică e capacitatea 
unui material de a se suda în bune condițiuni 
prin anumite procedee, și care prezintă impor- 
tanță practică deosebită. 

Sudabilitatea oţelurilor, de exemplu, depinde 
de conținutul lor procentual în carbon, în raport 
cu canlitatea procentuală sumată a celorlalte ele- 
mente de aliere. Din punctul de vedere al suda- 


Clasificarea oțelurilor după sudabilitate 


Conţinutul în carbon (în %) al oțelurilor 


Cantitatea procentuală 


a elementelor de aliere 
perfect sudabil satisfăcător sudabil limitat sudabil rău sudabil 
Sub 1 0,25 0,25:::0,35 0,35---0,45 | 0,45 
1-3 0,20 | 0,20-::0,30 | 0,30.--0,40 0,40 
Peste 3 0,18 0,28-::0,38 | 0,38 


2. Sucul pământului [nougennblii pacTBop; 
solution du sol; Bodenlâsung; soil solution; talaj- 
nedv]: Apa de sol, încărcată cu săruri și cu 
substanțe coloide, care circulă prin spațiul lacunar. 
Între sucul solului și complexul adsorbant există 
un schimb continuu de cationi, ceea ce asigură 
echilibrul substanţial al solului. Sin, Mustul solului, 
soluţie de sol. 

s. Sud [:0r; sud; Süden; south; dél]: Punctul 
cardinal de pe orizont, îndreptat în direcția în 
care se găsește Soarele la amiază, în emisfera 
nordică a Pământului. 

4 ~ magnetic [MarHHTHbiii 10r; sud mag- 
n&tique; magnetischer Süden; magnetica! south; 
mágneses del]: Orientarea opusă celei în care 
se îndreaptă, pe Pământ, momentul magnetic al 
unui ac magnetic care se poate roti liber. — 
[Polul Nord („pozitiv") al magnetismului terestru 
se găsește în direcția Sudului magnetic, în emi- 
sfera de Sud a Pământului]. 


0,18-.-0,28 | 


bilității, oțelurile se numesc perfect, satisfăcător, 
limitat sau rău sudabile; oțelurile cu un conținut 
în carbon mai mare decât 0,6:::0,7% nu sunt 
sudabile. — Oţelul de construcţii perfect sudabil 
(simplificat, sudabil) se sudează în orice condi- 
țiuni practice obișnuite, fără limitări tehnologice 
şi fără tratament termic înainte sau după sudare. 
— Oțelul de construcție satisfăcător sudabil per- 
mite executarea ansamblurilor fără intersectări 
complicate, în condițiuni practice normale și fără 
apariția de fisuri. La construcții cu intersectări 
de cusături și în condițiuni grele de sudare e 
necesar să se ia anumite măsuri pentru evitarea 
formării fisurilor (tratament termic prealabil, încăl- 
zire prealabilă, tratament termic după terminarea 
sudării). — Oţelul de construcţie limitat sudabil 
are tendința spre formare de fisuri în condițiuni 
de sudare obișnuite. El reclamă un tratament 
termic atent, sudarea trebuind să fie efectuată 
în condițiuni tehnologice determinate, cu încălzire 
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prealabilă sau cu tratament termic după sudare. 
— Oţelul de construcţie rău sudabil are o ten- 
dință accentuată spre formare de fisuri. Sudarea 
e posibilă numai cu tratament termic înainte şi 
după sudare, cum și cu încălzire obligatorie în 
timpul sudării. 4 

1, Sudan [cy 1an; sudan; Sudan; sudan; szudân]. 
Chim.: Coloranţi organici solubili în solvenți or- 
ganici, întrebuințați mai ales la colorarea unor 
produse petroliere albe (benzină, petrol), în scopul 
denaturării acestora. Denaturarea prin colorare 
servește la recunoașterea şi taxarea specială a 
acestor produse, în cazul când sunt folosite în 
scopuri agricole. 

2. Sudare (ceapa; soudure; Schweibung; wel- 
ding; hegesztés]. 1. Metl.: Operaţiunea de îmbi- 
nare nedemontabilă a două obiecte metalice de 
aceeași natură sau de naturi diferite, efectuată cu 
sau fără material de adaus, prin realizarea între 
ele a unei legături atomice sau a unei soluții 
solide (prin folosirea unui eutectic). În acest sens 
general, lipirea e o sudare. — Sin. Sudură. 

s. Sudare [cBapka; soudure; Schweibung; wel- 
ding; hegesztés]. 2. Metl.: Operaţiunea de îmbi- 
nare a două obiecte metalice, eventual nemetalice, 
în care atomii unuia dintre metale se găsesc în 
sfera de atracţiune a unor atomi cari sunt în legă- 
tură directă sau indirectă cu atomii celuilalt metal, 
şi care se realizează prin încălzire, prin încălzire 
şi presiune, sau numai prin presiune. 

Sudarea obișnuită e o îmbinare nedemontabilă 
a obiectelor metalice, compoziția metalelor res- 
pective fiind identică sau asemănătoare, și care 
se deosebește, prin legătura atomică, de toate 
celelalte îmbinări nedemontabile. Această îmbinare, 
cu sau fără material de adaus (de aport), se poate 
obţine, fie prin topirea locală a materialelor de 
sudat și fără exercitarea unei solicitări din exterior, 
fie prin încălzirea locală de pastificare (încălzirea 
până la starea pastoasă, adică plastică, eventual 
cu topire superficială) a materialelor de sudat, 
sau la rece, și cu exercitarea unei solicitări din 
exterior (pentru a produce deformarea plastică 
necesară a obiectelor de sudat). Sudura cu sau 
fără material de adaus se numește omogenă, 
dacă e de aceeași compoziție sau de compo- 
ziție apropiată cu cea a metalelor cari se îmbină 
(de ex. sudarea a două oțeluri cu adaus de oțel), 
sau eterogenă, dacă e de compoziţie diferită de 
cea a metalelor cari se îmbină (de ex. sudarea a 
două metale diferite, sau a două metale de aceeași 
compoziție, dar cu material de adaus diferit). 

Se sudează materialele cari pot fi aduse în stare 
de topire sau în stare plastică (metale, aliaje, 
materiale refractare, sticlă, mase plastice, etc.), 
încălzirea fiind necesară pentru mărirea mobilităţii 
particulelor (atomilor) materialelor și slăbirea legă- 
turilor dintre ele, ușurând procesele de difuziune 
la suprafețele de separație. — La sudarea cu mate- 
rialele de sudat în stare plastică e nevoie de o pre- 
siune de refulare, care aduce particulele în zona de 
atracțiune mutuală, în care se produce și o difuziune 
a acestora, La răcire se creează cristale noi, cari 


absorb material dela ambele obiecte de sudat, 
astfel încât suprafața de separație încetează să 
mai existe din punct de vedere fizic. Pentru su- 
darea oțelului moale, intervalul de temperatură 
e de 1100..:1300*, iar mărimea presiunii de refulare 
este de 1:::4 kg/mm?, în funcțiune de tempe- 
ratură. — Sudarea cu materialele de sudat in 
stare topită (local) se obţine folosind, fie flacăra 
unui gaz combustibil cu o temperatură care depă- 
şeşte temperatura de topire a materialului, fie 
arcul electric. Materialul de sudat (numit material 
de bază) se încălzește până la topire, formând 
baia de sudură, care — după răcire și solidifi- 
care — devine o masă metalică sudată, cuo 
structură corespunzătoare unui material turnat. 
Baia de sudură se poate forma cu sau fără ma- 
terial de adaus (sârmă de sudură, electrozi, etc.); 
dacă materialul de adaus difară de materialul de- 
bază, se obține o sudură eterogenă (lipitură tare 
sau moale). — Sudarea cu materialele de sudat 
în stare solidă se obține la rece, cu presiuni mari. 
Unele metale cu temperaturi de iopire mai joase, 
cum sunt cositorul, plumbul, aluminiul, cuprul, etc., 
pot fi sudate cu presiuni mari, la temperatura: 
ambiantă. La acest mod de sudare, afară de ` 
presiune, mai e necesară și o deformare, pentrw 
deplasarea relativă a atomilor în zona de atrac- 
țiune mutuală. 

Astfel, după starea în care e adus materialul 
de sudat, se deosebesc: sudare prin topire (sudare 
liberă), la care piesele se îmbină prin topirea 
locală a marginilor, folosind flacără de gaz, arcul 
electric, etc., și fără exercitarea vreunei solicitări 
din exterior (apăsare sau șoc); sudare prin pre- 
siune (sudare forțată), la care piesele se îmbină 
prin încălzirea până la starea plastică (căldură 
de sudare), şi cu exercitarea unei solicitări din 
exterior (apăsare sau şoc); sudare prin presiune- 
fără încălzire (sudare rece), la care piesele se 
îmbină prin presiuni înalte de deformare, pentru 
aducerea particulelor în zona de atracțiune mu- 
tuală, la temperatura ambiantă. 

În practică, cele mai mult folosite sunt proce- 
deele de sudare prin topire (sudare liberă), cari 
se caracterizează prin volum mic al băii de sudură, 
temperatură înaltă de topire, atmosferă adecvată 
deasupra băii de sudură, legătură neintreruptă 
între metalul topit și metalul de bază (în care 
ultimul se prezintă ca o cochilie pentru metalul 
depus). Datorită acestor particularități, se obțin 
gradienți mari de temperatură, reacții în afară 
de echilibru, schimbarea compoziţiei chimice și 
a structurii metalului depus (față de aceea æ 
metalului de bază și a metalului de adaus), schim- 
barea structurii metalului de bază în zona influen- 
țată termic, tensiuni interne pe linia de sudură 
(adică în cusătură, incluziv zonele vecine), etc. 
La sudarea prin topire, trecerea metalului topit 
prin zona flacării sau prin arcul electric e însoţită 
de reacţii chimice energice între metalul de adaus 
şi aerul din mediul înconjurător, dacă baia de 
sudură nu e protejată corespunzător. Schimbări 
mari în compoziția chimică a metalului se produc, 


în special, [la sudarea cu arcul electric cu elec- 
trozi neprotejaţi; în acest caz, la oțel, pierderile 
de carbon, mangan şi siliciu variază între 50 și 
90%, iar conținutul de oxigen și azot în sudură 
poate atinge 0,20%, rezultând o sudură cu totul 
necorespunzătoare. Numai prin folosirea diferitelor 
mijloace de protecțiune, ca învelișuri, fluxuri, gaze 
protectoare, etc., se obțin suduri de calitate bună. 
Mijlocul de protecţiune determină şi procedeul 
de sudare respectiv. 

După felul încălzirii, se deosebesc: sudare chi- 
mică, prin topire, care poate fi realizată cu flacără 
de gaz (gazotermic), aluminotermic prin topire 
sau prin turnare; sudare electrică (cu arcul electric), 
prin topire, care poate fi realizată cu arc desco- 
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welding;vegyi.hegeszt6s]: Sudare la'carejtopirea 
locală a metalului de sudat se obține prin căldura 
desvoltată într'o reacţie chimică exotermică, fără 
exercitarea unei solicitări mecanice din exterior. Se 
deosebesc: sudare cu gaz, prin topire (sudare gazo- 
termică liberă); sudarealuminotermică prin topire (su- 
dare aluminotermică liberă); sudare prin turnare. 

2. ~ aluminotermică prin topire [repmurnaa 
cBapka nnasneHHem; soudure aluminothermique 
par fusion; Thermitgiesschweibung; fusion thermit 
welding; termithegesztes]: Sudare chimică, la care 
topirea metalului de sudat se obține prin căldura 
cedată de reacţia exotermică a unui amestec de 
pulbere de aluminiu cu oxid de fier (în comerţ, 
amestecul e cunoscut sub numele de termit, 


Clasificarea procedeelor de sudare. 


Sudare cu gaz, prin topire 
(Sudare gazotermică liberă) 


Sudare chimică 


Sudare oxiacetilenică 

Sudare oxihidrică 

Sudare oxibenzenică 

Sudare cu benzină sau cu petrol 
Sudare cu gaz de iluminat 
Sudare cu gaze naturale 

Sudare cu gaze lichefiate 
Sudare cu gaz de sondă 

Sudare cu gaz de cocs 


Sudare aluminotermică prin topire (liberă) 


Sudare prin turnare 


Sudare electrică 


Sudare electrochimică 


Sudare chemomecanică Sudare cu 


— r e pa a, 


Sudare electrică prin rezistență 
(Sudare prin contact) 


Sudare electromecanică 


gaz, prin presiune 
(Sudare gazotermică forțată) 
Sudare prin torjare 


Sudare cu arc electric (Sudare cu arc descoperi! sau neprotejat) 
Sudare sub flux (Sudare cu arc acoperi! sau protejat) 


Sudare cu hidrogen atomic 
Sudare electrică cu gaz 


Sudare aluminotermică prin presiune (forţată) 


( Sudare cu gaz de apă, prin presiune 
Sudare oxiacetilenică, prin presiune 


Sudare cap în cap 

Sudare prin puncte 

Sudare prin puncte, în relief 
Sudare electrică în linie 


Sudare prin inducție 


perit (neprotejat) sau cu arc acoperit (protejat); 
sudare electrochimică, prin topire, care poate fi 
realizată cu arcul electric în gaz sau în hidrogen 
atomic; sudare chemomecanică, prin presiune, 
care poate fi realizată prin forjare, cu flacără de 
gaz (gazotermic) sau aluminotermic; sudare eleciro- 
mecanică, prin presiune, care poate fi realizată prin 
rezistență electrică sau prin inducţie. Sin. Sudură. 

1. Sudare chimică ([xumuueckaa capră; 
soudurechimique; chemische Schweibung; chemical 


feromit, etc.). Pentru această reacție chimică, 

8 Al+3 Fe,0,=4 AI,0;4+9 Fe+795 kcal/kg, 
se recomandă ca amestecul să fie bine uscat, 
deoarece vaporii de apă pot provoca explozii. 
Timpul de reacție e de 10:::20 s și dintr'un kilo- 
gram de amestec rezultă cca 550 g oţel şi 450 g 
oxid de aluminiu (care se folosește la fabricarea 
abrazivilor). Temperatura obţinută atinge 3000”, 
astfel încât aluminiul și fierul se topesc, ultimul 
trecând spre fundul creuzetului, 
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Amestecurile de sudură conțin, în general, 
adausuri de carbon, de mangan, siliciu, astfel încât 
sudura obținută poate fi un oțel moale, semidur 
sau aliat (cu rezistența la tracțiune până la 
100 kg/mm?), sau de duritate mare (peste 400 
unități Brinell); uneori se adaugă în baia obișnuită 
şi fărâmituri de oţel, de compoziție adecvată. 
Amestecul de aluminiu cu oxigenul din oxidul 
de fier trebue aprins la 1200*, în care scop se 
foloseşte un amestec de amorsare, compus din 
praf de aluminiu și bioxid de bariu, sau un ames- 
tec de magneziu. 


Pentru sudarea aluminotermică e necesar un 


creuzet căptușit cu cărămizi de magnezită, în care 


se pregătește metalul lichid; fundul creuzetului 
are un dop găurit, prin care amestecul topit se 
scurge în formă, sudura fiind realizată după răcirea 
acestui ames- 
tec (v. fig.). 
Când sudarea 
se execută prin 
presiune, creu- 
zetul se răs- 
toarnă peste 
piesele de îm- 
binat (v. Suda- 
re aluminoter- 
mică prin pre- 
siune). 1) creuzet; 2) dop găurit; 3) amestec de 
Sudarea alu- sudurš; 4) bara peniru pertorarea dopu- 
minotermică e lui; 5) forma în care se toarnă amestecul. 
folosită la îm- 
binarea șinelor de tramvaiu, a șinelor de cale 
ferată sau a pieselor de secțiuni pline și mari, 
cum și la repararea prin sudare a cilindrilor de 
laminoare (de fontă sau de oțel); în construcții de 
mașini, acest procedeu nu are aplicații. Sin. Sudare 
aluminotermică liberă. 


1. Sudare cu gaz |rasoBaa cBapka; soudure 
autogăne au chalumeau; Gasschmelzschweibung; 
gas welding; gâzhegesztes]: Sudare chimică, la care 
topirea locală a metalului de sudat se obține prin 
căldura de ardere a gazelor combustibile ames- 
tecate cu oxigen (rareori cu aer comprimat), fără 
exercitarea unei solicitări mecanice din exterior. 
În general, pentru sudare se întrebuințează oxigen 
înmagazinat, la presiunea de 150 at, în butelii 
de oțel cu capacitatea de 40 | (din care se ob- 
țin 6 m? oxigen, la presiunea și temperatura 
standard). 


Temperatura flacării trebue să fie mult mai 
înaltă decât temperatura de topire a metalelor 
de sudat și de adaus, adică trebue să se obțină 
un cât mai mare randament pirometric (câtul 
diferenței dintre temperatura flacării și tempera- 
tura de topire a metalelor de sudat, prin tem- 
peratura flacării). Caracteristicele gazelor com- 
bustibile, cari determină întrebuințarea lor la 
sudare (respectiv la tăiere), sunt: puterea calo- 
rifică; cantitatea de căldură desvoltată în zona 


Sudare aluminotermică. 


temperatura de ardere a gazului în oxigen sau, 
uneori, în aer; cantitatea de oxigen necesară 
formării flacării de sudare; manipulare uşoară, 
securitate în muncă și transport ușor. 

Gazele întrebuințate la sudare, respectiv la 
tăiere, sunt: acetilena, hidrogenul, benzenul, va- 
porii de benzină sau de petrol, gazul de ilu- 
minat, gazele naturale, gazele petroliere liche- 
fiate, gazul de sondă, gazul de cocs, Sin. Sudare 
gazotermică liberă. Sin. (impropriu) Sudare auto- 
genă. 


2. Sudare oxiacetilenică [tucnopono-aneTu- 
MenosaA cBapra; soudure oxy-acâtylenique; 
Azetylensauerstoff, Schmelzschweibung; oxy-ace- 
țilene welding; acetțilen - oxigenlanghegesztss): 
Sudare la care gazul combustibil e acetilena, 
folosită în raportul volumetric de 1/1,2:::1/1,1 
față de oxigen. Pentru sudare se întrebuințează 
fie acetilenă înmagazinată, la presiunea de cca 
15 at (disolvată în acetonă), în butelii cu capacita- 
tea de 40 | (din care se obțin cca 5,5m* 
acetilenă, la presiunea și temperatura standard), 
fie acetilenă luată dela un generator de acetilenă. 
— Flacăra obișnuită a amestecului de acetilenă și 


|, Flacără oxiacetilenică. 
1) canalul becului; 2) nucleul flacării; 3) stratul de carbon 
„disociat; 4) zona mijlocie; 5) învelișul exterior. 


oxigen se compune din trei zone (v. fig. 1): nucleul 
(2), constituit din amestec CH, și Op, și conturat 
de un strat subțire (3) de carbon liber (provenit 
din disocierea acetilenei), datorită căruia întregul 
nucleu apare foarte luminos; zona mijlocie (4), în 
care CH, și O, se transformă în CO, He și H — și 
în care se produce temperatura cea mai înaltă a 
flacării; învelișul exterior (5), permanent agitat, în 
care se produce arderea completă (rezultând CO, 
şi H,O) și în care oxigenul necesar arderii pătrun- 
de și din aerul înconjurător. Sudarea se face în 
bune condițiuni, când obiectul de sudat se gă- 
sește la distanța de 1-::3 mm de vârful nucleului 
strălucitor, adică în zona mijlocie a flacării. Când 
raportul volumetric e mai mic decât valoarea 
indicată, flacăra e oxidantă, iar când e mai mare, 
flacăra e carburantă; aceste flacări nu se folosesc 
decât în cazuri speciale. 


Puterea calorifică inferioară a acetilenei e de 
11 500 kcal/m*, iar căldura desvoltată în zona 
mijlocie a flacării e de 5050 kcal/m?, tempera- 
tura flacării fiind de cca 3200*, Căldura tło- 
tală a flacării se determină din relația q/=3,5 Ve, 
(în kcal), în care Vcn, e debitul de acetilenă, 


(în 1/h). Randamentul caloric total al flacării e de 


mijlocie a flacării, unde se produc arderea incom- | 7-::8%; randamentul pirometric, pentru oțel, e 


pletă și topirea metalelor de bază și de adaus; 


| de cca 57%. 


Un post de sudură oxiacetilenică (fig. 11) se 
compune din următoarele părți principale: un 
generator (v. Generator) pentru producerea ace- 


l}. Post de sudură oxiacetilenică. 
1) butelie de acetilenă disolvată; 2) butelie de oxiger 
3) suflaiu de sudură; 4) tuburi de cauciuc; 5) reductor. 


tilenei sau o buteliejde acetilenă disolvată, echi- 
pată cu un robinet și cu un reductor de pre- 
siune; o butelie de oxigen, cu un robinet și un 
reductor de presiune; suflaiul pentru sudare (re- 
spectiv peniru tăiere) și tuburile de cauciuc pen- 
tru racordul acetilenei și al oxigenului la suflaiu. 

Regimul de sudare se alege în funcțiune de gro- 
simea obiectelor de sudat și de poziția lor; pu- 
terea suflaiului și diametrul sârmei de adaus se 
aleg în funcţiune de grosimea . piesei. La table 
subțiri, până la 2 mm, sudarea se execută şi fără 


Iil, Sudare verticală urcătoare. 
a) şi b) executată de un singur, respeciiv de doi sudori; 
1) piesele de sudat; 2) suflaiu; 3) sârmă de adaus. 


metal de adaus, iar la grosimi peste 5 mm, mar- 
ginile tablelor se prelucrează în V. Cele mai 
bune rezultate se obțin la sudărila verticale 
urcătoare, executale simultan de doi sudori, 
fără prelucrarea marginilor (fig. I). 

Sudarea oxiacetilenică e folosită cel mai mult 
(dintre procedeele de sudare cu gaz), fiindcă 
reclamă un consum mic de oxigen şi fiindcă 
depozitarea și transportul carburii de calciu, 
respectiv al acetilenei, sunt comode. Flacăra oxi- 
acetilenică servește și la tăierea metalelor (v. 
Tăiere oxiacetilenică), cum și la tratamente de 
supref=țe, lipiri, etc. Sin. , (impropriu) Sudare 
autogenă. 
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1. Sudare oxihidrică [HHCIOPON0-BONOPOA- 
Has cBapta; soudure oxyhydrique; Sauerstoff- 
Wasserstoffschweihung; oxyhydrogen welding; viz- 
gáz-hegesztés]: Sudare la care gazul combustibil 
e hidrogenul, folosit în raportul volumetric de 
4/1 faţă de oxigen. În general, pentru sudare 
se întrebuințează hidrogen înmagazinat, la 150 at, 
în butelii de oțel de cca 40 |. Flacăra amestecu- 
lui de hidrogen cu oxigen (de coloare galbenă) 
se compune din trei zone indistincte, ceea ce 
îngreunează reglarea flacării, și anume: amestec 
de H, cu Op, amestec de vapori de HO cu Ha, 
și amestec de vapori de H,O cu Na. 

Puterea calorifică a hidrogenului e de cca 
2570 kcal/m?, iar căldura desvoltată în zona 
mijlocie a flacării e de 1300 kcal/m?, temperatu- 
ra flacării fiind de cca 2100*. Randamentul pi- 
rometric, pentru oțel, e de 35%, din care cauză 
vitesa de sudare e mai mică decât cu flacăra 
oxiacetilenică. 

Sudarea cu hidrogen se folosește la imbina- 
rea obiectelor subțiri de oțel (de 1:::2 mm) sau 
e metalelor ușor fuzibile (plumb, aliaje, etc.). 
Sin. Sudare cu hidrogen. 

2. Sudare oxibenzenică [GensonoBaa cBapra; 
soudure au benzène; Benzolschweibung; ben- 
zene-welding; benzen-hegesztés]: Sudare la care 
gazul combustibil e benzenul (CęHę) folosit 
în raportul volumetric de 1/3 față de oxigen. 
În general, pentru sudare se întrebuințează 
benzen înmagazinat în stare lichidă, sub pre- 
siune, în butelii; lichidul sub presiune se aduce 
într'un suflaiu special, echipat cu vaporizetor. 
Flacăra amestecului de benzen cu oxigen e lu- 
minoasă și are aceeași structură ca și flacăra 
oxiacetilenică. ` 

Puterea calorifică a benzenului e de cca 10 000 
kcal/kg, respectiv de 33840 kcal/m? în slare 
gazoasă, iar căldura desvoltată în zona mijlocie 
a flacării e de 1400 kcal/m*, temperatura flacă- 
rii fiind de cca 2600. Randamentul pirometric, 
pentru oțel, e de cca 48%. 

Sudarea oxibenzenică se folosește la montaj, 
la lipituri tari, etc.; uneori, obiectele mai mari, 
cari se sudează prin topire, sunt preincălzite cu 
flacără de benzen. Sin. Sudare cu benzen. 

s Sudare cu benzină sau cu petrol [cBapra 
C NpHMenenHeM Genanna HJIH KepocuHa; sou- 
dure à la benzine ou au pstrole; Benzin-oder 
Petroleumschweibung; benzine or petroleum wel- 
ding; petroleum és benzin-hegesztes]: Sudare 
la care gazele combustibile sunt vaporii de ben- 
zină sau de petrol, folosite în raportul de 1 g 
benzină sau petrol la cca 1,5 | oxigen. Pentru 
folosirea vaporilor de benzină sau de petrol, 
combustibilul lichid se înmagazinsază, la presiu- 
nea de 2::2,5 at, într'un recipient; lichidul sub 
presiune se aduce într'un suflaiu special, echi- 
pat cu vaporizator. 

Puterea calorifică a benzinei în stare gazoasă 
este de cca 30 000 kcal/m*, iar căldura dega- 
jată în zona mijlocie este de 1200 kcal/m8, tem- 
peratura flacării fiind de 2400*; flacăra cu va- 
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porifde petrol în oxigen are o temperatură pu- 
țin mai joasă decât flacăra benzinei. Randamen- 
tul piromstric, pentru oțel, este de 44%. 

Flacările de vapori de benzină sau de petrol 
se folosesc la tăierea metalelor, suflaiul de tăiat 
cu petrol având un ajutaj de dimensiuni mai 
mari. 

1, Sudare cu gaz de iluminat [cBapka cBe- 
THIIBHbIM ra30M; soudure au gaz d'éclairage; 
Leuchtgasschweibung; lighting-gas welding; vi- 
lâgitogăz-hegesztes]: Sudare la care gazul com- 
bustibil e gazul de iluminat. Datorită conţinutului 
de CO, acest gaz e vătămător. Puterea calorifică 
a gazului de iluminat e de cca 3800 kcal/mă, 
temperatura de ardere a gazului în oxigen fiind 
de cca 1900, 

Sudarea cu gaz de iluminat e folosită rar și 
prezintă numai o importanţă locală, din cauza 
dificultăților de transport. Flacăra amestecului de 
gaz de iluminat servește, în special, la tăiere; 
flacăra amestecului de gaz de iluminat cu cca 40% 
CH, servește la sudarea tablelor subțiri de oțel 
sau la sudarea metalelor ușor fuzibile. 

2. Sudare cu gaze naturale [ceapta npHpon- 
HbIM ra30M; soudure au gaz méthane; Erdgas- 
schweibung; methane gas welding; földgáz- 
hegesztés]: Sudare la care combustibilul e con- 
stituit din gaze naturale, folosite în raportul vo- 
lumetric de 1/1 față de oxigen. Gazele naturale 
având 95:::98% CH,, flacăra are aproape aceleași 
proprietăţi ca și flacară de gaz metan pur. 

Puterea calorifică e de cca 8600 kcal/m:, iar 
căldura desvoltată în zona mijlocie e de cca 1000 
kcal/m?, temperatura flacării fiind de cca 2000. Su- 
flaiurile, reductoarele, etc. sunt aceleași ca la 
instalația pentru sudarea oxiacetilenică. 

Rezultate mai bune se obțin în amestec cu 
CHa, în proporții până la 30%. Chiar în această 
proporție, gazele naturale nu pot fi folosite de- 
cât la sudarea metalelor ușor fuzibile, la tăiere 
și la încălzire. 

s. Sudare cu gaze petroliere lichefiate [cBap- 
Ka C CHHReHHbIM TaB3OM; soudure aux gaz 
liquide; Schweibung mit verflissigten Gasen; liquid 
gas welding; cseppfolyositott găz-hegesztes): Su- 
dare la care gazul combustibile constituit din vapori 
de propan și butan, folosiți în raportul volume- 
tric de cca 1/1,75 față de oxigen. În general, 
pentru sudare se întrebuințează propan (C,H) și 
butan (CHi), înmagazinate în stare lichidă în 
butelii cari sunt echipate cu reductor (la pre- 
siunea și temperatura standard, dintr'un kilogram 
de propan se obțin 500 | gaz, iar dintr'un ki- 
logram de butan, cca 390 | gaz). 

Puterile calorifice sunt mari, și anume 22000 
kcal/m* pentru propan și 28500 kcal/m* pentru 
butan, iar căldura desvoltată de amestecul de 
butan şi propan în zona mijlocie a flacării e de 
cca 1120 kcal/m*, temperatura flacării fiind de 
cca 2050*. Randamentul pirometric, pentru oțel, 
e de 34%. 

Gazele propan și butan, cari se transportă și 
se păstrează foarte ușor în butelii de oțel cu pereți 


subțiri (deoarece, la presiuni joase și tempera- 
turi normale, aceste gaze trec în stare lichidă), 
sunt din ce în ce mai mult întrebuințate la suda- 
rea metalelor neferoase și la tăierea metalelor. 
Pentru securitate, buteliile nu se umplu decât 
pe jumătate, iar la temperaturi sub 10° se 
folosesc butelii cu vaporizatoare. 

4. Sudare cu gaz de sondă |nererasoBaa 
CBapKa; soudure au gaz de sonde de pétrole; 
Olgasschweibung; casing head gas welding; 
olajkitgăz-hegesztes]: Sudare la care gazul com- 
bustibil e gazul de sondă, folosit în raportul 
volumetric de 1,5/1 față de oxigen. Puterea calo- 
rifică a gazului de sondă e de 1050 kcal/mi, 
temperatura flacării fiind de cca 2400°. Ran- 
damentul pirometric, pentru oțel, e de 44%. 

Flacăra cu gaz de sondă se folosește la su- 
darea fontei, a aluminiului și a metalelor ușor 
fuzibile. Înlocuește sudarea oxiacetilenică, cu 
excepțiunea sudării oțelului; gazul de sondă dă 
rezultate mai bune decât propanul şi butanul, 
vitesa de sudare fiind mai mare. 

s Sudare cu gaz de cocs [capia C KOK- 
COBbIM Tra39M; soudage au gas de coke; Koks- 
gasschweibung; coke gas welding; kokszgăz- 
hegesztés]: Sudare la care gazul combustibil e 
gazul de cocs (provenit dela fabricarea cocsului), 
folosit în raportul volumetric de cca 1,5/1 faţă 
de oxigen. Compoziţia acestui gaz variază în 
funcțiune de compoziția cărbunelui cocsificat și 
de regimul de cocsificare. 

Puterea calorifică a gazului de cocs e de cca 
4500 kcal/m?, iar căldura  desvoltată în zona 
mijlocie a flacării e de 1000 kcal/m:, temperatura 
flacării fiind de cca 2200*. Randamentul piro- 
metric, pentru oțel, e de 39%. 

În ultimul timp, acest gaz e întrebuințat din 
ce în ce mai mult în uzinele siderurgice, la tăierea 
și curățirea defectelor lingourilor şi a pieselor 
de oțel turnate. 

o. ~ prin turnare [CBapra JIHTbEM; soudage 
par coulage; Giesschweibung; welding by casting; 
öntőhegesztés]: Sudare chimică, |a care topirea 
locală a metalului de sudat se obține prin căl- 
dura cedată de un alt metal lichid, care apoi 
se solidifică și formează sudura. E utilizată, uneori, 
în turnătorii, la repararea defectelor de turnare 
mai mari. Peste locul cu defect — bine curățit 
şi pregătit cu scurgere — se toarnă metal lichid, 
care se sudează cu materialul obiectului cu de- 
fect, după ce acesta a atins temperatura de topire. 
În general, acest procedeu e înlocuit prin su- 
darea cu arcul electric. 

7, Sudare electrică [>nenrpnueckaa cBapra; 
soudure €lectrique; elektrische Schweibung; electric 
welding; villamos hegesztés]: Sudare la care 
topirea locală a materialului de sudat se obține 
prin efectul electrocaloric al arcului electric, fără 
exercitarea vreunei solicitări mecanice din exterior. 
Marginile pieselor și metalul de adaus sunt aduse, 
cu arcul electric, în stare de topire. După felul 
electrozilor întrebuințați și al protecţiunii arcului 
electric contra oxigenului și azotului din aerul 


atmosferic, se deosebesc două procedee princi- 
pale: procedeul cu arc electric descoperit (nepro- 
tejat), numit şi sudare cu arc electric, la care 
arcul electric emite radiaţii luminoase (ceea ce 
reclamă protejarea operatorului) și la care se în- 
trebuințează electrozi metalici înveliţi sau electrozi 
de cărbune, — și procedeul cu arc electric aco- 
perit (protejat), numit și sudare sub flux, la care 
arcul electric e menținut sub un strat de flux 
granulat ( deci nu reclamă protejarea operato- 
ului contra radiaţiilor) şi la care electrodul e o 
sârmă de oțel neinvelită (rareori cărbune). 

La oricare dintre aceste procedee, cantitatea 
de material depus în unitatea de timp se deter- 
mină din relația 

G=ay:1q, 


în care J e intensitatea curentului de sudare, 
n=0,40,9 e coeficientul de utilizare al apara- 
tului de sudură (adică raportul dintre timpul total 
de lucru și durata menținerii arcului, care caracte- 
rizează gradul de folosire a aparatului în cursul 
unui schimb) și a, e coeficientul de depunere 
sau coeficientul de sudare (care are valoarea 
a4=6*:13 g/Ah la sudarea cu electrozi metalici, 
în funcţiune de învelișul electrodului și de metodă, 
și 4g= 12-32 g/Ah la sudarea automată și semi- 
„automată sub strat de flux).— Vitesa de sudare 
(cm/h) e dată de relaţia 


al 


ys 
în care y=7,85 (g/cm?) e greutatea specifică a 
metalului depus, iar s (cm?) e secțiunea transver- 
sală a cusăturii. Vitesa de sudare e de 4-6 m/h, la 
sudurile manuale într'un singur strat și se ajunge 
la 15 m/h în regimuri forţate sau până la 200 m/h 
la sudarea automată sub flux. — Consumul de 
«căldură (v. tabloul) e diferit la sudarea cu arc 
acoperit (sub strat de flux) și la sudarea cu arc 
-descoperit (cu electrozi metalici înveliţi). Con- 
sumurile de căldură la sudarea sub strat de 
flux și la sudarea cu electrozi înveliți sunt date 
în tabloul următor: 


y= 


Electrozi|Electro; 


Consumul de căldură 


Pentru topirea metalului din electrod 
Pentru topirea învelișului 

Pentru topirea fluxului 

Pentru topirea metalului de bază 
Pierderi prin conducție 

Pierderi prin radiație 


Un post de sudură cu arc electric trebue să 
cuprindă un generator de sudură (v. Sudură, 
generator de ~) sau un transformator de sudură 
(v. Transformator de sudură), care se leagă 
cu un pol la obiectul de sudat și cu celălalt 
pol la cleștele cari poartă electrodul (când 
sudarea se execută automat, celălalt pol e 
degat la capul de sudură). Tensiunea de amorsare 
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a arcului variază între 50 și 90 V, în funcţiune de 
felul curentului; în timpul sudării, tensiunea de 
lucru e de 20:::40 V pentru electrozi metalici, 
și de 40.::50 V pentru electrozi de cărbune. 
Temperatura arcului la sudarea cu arc descoperit 
e de cca 6000* (la polii electrozilor fiind de 
cca 3500”), iar la sudarea sub strat de flux, cu 
cca 600.-:700* mai joasă. Amorsarea arcului se 
obține printr'o ușoară atingere a electrodului de 
obiectul de sudat, după care electrodul e înde- 
părtat la o distanță adecvată (2:::4 mm pentru 
electrozi metalici); pentru ca arcul să fie menținut, 
e necesară o atmosferă ionizantă, care se realizează 
cu ajutorul învelișurilor sau al fluxului presărat 
în lungul liniei de sudare, și datorită căruia se 
produc ioni și electroni (pentru formarea și men- 
ținerea arcului electric). Metalul curge (independent 
de circuitul de ioni și de electroni) în sensul 
electrod-piesă, indiferent de polaritate și de 
poziția în spațiu a cusăturii, curgerea fiind dată 
prin efectul de reostricțiune (Pinch) și prin dega- 
jarea de gaze din metalul electrodului topit; 
metalul curge în picături de dimensiuni foarte 
mici (dela sutimi de milimetru până la 2-::3 mm), 
câte 20:::40 de picături pe secundă, dimensiunile 
și numărul picăturilor depinzând de felul înveli- 
şului şi de grosimea lui. O deosebită importanță 
prezintă craterul de sudură, provocat de suflul 
arcului, care se formează în piesa de sudat și 
indică pătrunderea sudurii (adâncimea craterului 
e de 1-3 mm la sudarea cu electrozi înveliţi). 

La sudarea cu arc elactric descoperit, din cauza 
lungimii mari a electrozilor (450 mm), densitatea 
de curent nu poate depăși 20 A/mm?, deoarece 
o densitate mare de curent provoacă împroşcări 
violente și sudarea devine imposibilă. La sudarea 
automată sub flux, lungimea utilă a electrodului 
(dela contact până în zona arcului) e de 40:::50 mm 
și, fiindcă în zona arcului sârma înaintează con- 
ținuu, porțiunea străbătută de curent e continuu 
innoită, astfel că se poate ajunge la densități de 
curent până la 100 A/mm?; datorită densității mari 
de curent, cantitatea de metal depus crește de 
10:20 de ori față de cea dela sudarea cu arc 
electric descoperit. Cantitatea de metal de bază 
conținută în sudură poate ajunge la 65-::70% la 
sudarea cu arc acoperit, față de 10.::15% la suda- 
rea cu arc electric descoperit. Consumul de 
energie electrică pentru un kilogram de metal 
depus e de 3,5-::4,5 kWh la sudarea electrică 
cu arc descoperit, față de 2,75 kWh la sudarea 
cu arc acoperit (sub strat de flux), 

1, Sudare cu arc electric [>nerponyroBaa 
cBapka; soudure €lectrique à l'arc; Lichtbogen- 
schweibung; electric arc welding; villamos ivhe- 
geszt6s]: Sudare electrică efectuată cu arc electric 
descoperit (în aer atmosferic), folosind electrozi 
metalici înveliți sau neînveliţi, sau electrozi de căr- 
bune. Pentru această sudare se folosesc procedeele 
Benardos, Zerener și Slavianov.— La procedeul 
Benardos (imaginat de N. N. Benardos în 1882), 
numit şi sudare cu arc de cărbune (v, fig. 1a), arcul 
electric e format între un electrod de cărbune şi piesa 
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de sudat, vergeaua de metal de adaus fiind intro- 
dusă în arc. Acest procedeu, la care se utilizează 
curent continuu și care permite sudarea cu sau fără 
metal de adaus, e folosit la sudarea tablelor 
subţiri, a pieselor metalice neferoase sau de metale 
dure și, mai ales, la suduri cu margini răsfrânte 
(fără metal de adaus).— La procedeul Zerener 
(v. fig. | b), arcul e format între doi electrozi 
de cărbune sau de grafit, între electrozi fiind 


b 


|. Procedeele: Benardos (a), 
1) metal de bază; 2) electrod de cărbune; 


dispus un suflător magnetic care dirijează arcul 
(sârma de adaus e introdusă ca la procedeul 
Benardos). Acest procedeu, datorită acţiunii indi- 
recte a arcului, dă rezultate bune numai la sudarea 
tablelor subțiri și ușor fuzibile.— La procedeul 
Slavianov (brevetat de N. B. Slavianov în 1885), 
numit și sudare cu arc metalic (v. fig. | c), arcul e 
format între piesa de sudat și sârma de adaus 
(electrod de sudură învelit sau neînvelit), care 
prin topire formează cusătura sudurii. Acest pro- 
cedeu e cel mai răspândit, dar reclamă folosirea 
electrozilor înveliţi și sudori calificaţi, pentru 
obținerea unei suduri de calitate bună. 
Procedeul Slavianov permite folosirea curentului 
continuu sau alternativ (v. tabloul); în aer, ten- 
siunea arcului în timpul sudării e de 1830 V. 
Intensitatea curentului se alege în funcțiune de 
diametrul electrodului (pentru lungimi normale 
de 300.::450 mm ale electrozilor), după formula: 
I=(e+md)d, 
în care d (mm) e diametrul electrodului, k şi m 
sunt coeficienţi experimentali (la regimuri nor- 
male, k=20 şi m= 7). Pentru electrozi cu înveliș 
gros, intensitățile deduse din formula de mai sus 
se pot majora până la 50%, după grosimea 
învelişului și natura componenților din înveliș. 


prin capul de sudură montat pe un cărucior, iar 
electrozii-vergele sunt conduși în arc, de ase- 
menea, în mod automat. Se pot realiza vitese de 
sudare până la 20 m/h. 

Un post de sudură electrică cu arc (fig. I1) se 
compune dintr'un agregat (v. Sudură, generator 
de ~) sau dintr'un transformator de sudură 
(v. Transformator de sudură), din masa de 
lucru, din cleștele cari poartă electrodul și {dire 


Zerener (b), Slavianov (c). 
3) electrod metalic; s) sârmă de adaus. 


două conductoare (cablu de sudură de?50, 70 saw: 
95 mm?). Sudorul e echipat cu o mască sau cw 
o cască de pro- 
tecțiune (cu sticlă 
colorată închis), cu 
mănuși, șorț de 
piele, ochelari de 
protecţiune, cio- 
can pentru sgură, 
perie metalică, etc. 
Toate procedee- 
le de sudare cu 
arcul electric recla- 
mă o protecţiune 
specială a ochilor, 
a feței și a mâini- 
lor, contra razelor 11. Schema unui post de sudură elec- 
ultraviolete și in- irică cu arc. 

fraroșii emise de 1) rețea; 2) motor electric; 3) gene- 
arcul electric o- rator; 4) cabluri de sudură; 5) cleşte 
dată cu radiațiile port-electred; 6) clemă de contact; 
luminoase. Sin. 7) electrod. 

Sudare cu arc 

electric descoperit, Sudare cu arc neprotejat. 


1 Sudaresubflux [capra non coem pmoca; 
soudure électrique sous flux; Elliraschweibung, 


Sudarea cu arcul electric în curent alternativ și în curent continuu. 


| Corsumul 
d 
lul | ră să Costul Randamentul| Valoarea Puterea Costul Suprafața 
sali 1 kg de energiei mediu medie Cos e în gol utila ului ocupată 
curentului | 9 în gol 
| metal depus | 
i] cos e | kW | % | mt 
Alternativ 3.4 | 50-60 0,8---0,85 0,3.-:0,4 0,1:-:0,2 0,2 30..-40 11,5 
Continuu 6 | 100 0,3-0,6 | 0,6:.:0,7 0,3---0,4 2.3 100 1,5-2 


În prezent, procedeul Slavianov-e mult folosit | 
şi la sudări automate; la acestea, amorsarea, men- 
ținerea şi întreruperea arcului se fac automat, 


Uniomelt welding; önvezérlő ivhegesztes, Ellra- 
hegesztés]: Sudare electrică executată cu arc 
electric acoperit de un strat de flux, folosind 


electrozi metalici neinveliți (sârme). Această su- 
dare poate fi automatizată sau semiautomatizată 
(rareori), sudarea manuală sub flux neprezen- 
tând interes practic. Spre deosebire de sudarea 
cu arc descoperit, sudarea sub flux permite inten- 
sități mari de curent, deoarece contactul dintre 
sursa de curent și electrod se face lao distanță 
mică de arcul electric (40:::50 mm); presiunea 
pe care o exercită stratul de flux, presărat pe 
arcul de sudare, oprește împroșcările de mate- 
rial. Ideea utilizării fluxurilor granulate aparține 
lui N. G. Slavianov, care recomanda (în 1890) 
pentru protecțiunea arcului electric un amestec 
de sticlă pisată cu feroaliaje; elaborarea defini- 
tivă a procesului de sudare automată sub flux se 
datorește lui E. O. Paton (1940). 

Fig. | reprezintă schema sudării, la care pe 
tablele de sudat (1) e presărat fluxul granulat (2), 
adus din buncărul 
(4); sârma de su- 
dură, înfășurată pe 
toba (5), după în- 
dreptarea făcută 
de rolele (6) și (7) 
ale capului de su- 
dură (9), e debi- 
tată continuu în 
arcul de sudură. 
Odată cu metalul 
de adaus se ło- 
peşte și o parte din 
fluxul depus, for- 
mându-se o poj- 
ghiță de sgură (8), 
care e îndepărtată 
după răcire, iar 
pentru ca metalul 
topit să nu curgă, 
sub rostul (3) e așezată o garnitură de cupru sau 
de oțel (11). La instalaţiile moderne, presărarea 
fluxului, avansul sârmei și deplasarea arcului se 
fac automat. Unele automate sunt înzestrate cu 
dispozitive de absorpţie, pentru readucerea fluxu- 
lui netopit în buncăr, tubul de absorpţie fiind 
plasat în urma electrodului și deasupra sudurii 
formate. 

Sudarea automată sub flux e un procedeu ge- 
neralizat, datorită următoarelor avantaje: în con- 
dițiuni egale, producţia e de peste 15.::20 de ori 
mai mare decât la sudarea manuală, în special 
la grosimi mari de table, sau de 5.::10 ori mai mare 
decât la sudarea automată cu arc descoperit; 
consumul de energie electrică e mai mic decât la 
sudarea cu arc electric descoperit; calitatea meta- 
lului depus sub stratul de flux e superioară, stratul 
de flux asigurând o protecțiune exce'entă (O, și N, 
din aer pătrund în cantități foarte mici); cantita- 
tea de metal de adaus e mică, deoarece mar- 
ginile obiectelor mai subțiri decât 20 mm nu se 
prelucrează, iar grosimile mai mari reclamă o 
prelucrare redusă; stratul de flux presărat con- 
stitue o protecţiune suficientă contra razelor ultra- 
violete și infraroșii, astfel că operatorul nu are 


|, Sudarea sub flux. 
1) tablele de sudat; 2) flux; 3) rost; 
4) buncăr peniru flux; 5) tambur cu 
sârmă; 6) şi 7) role de îndreptare a 
sârmei; 8) pojghiță de sgură; 9) cap 
de sudură; 10) sudură; 11) garnitură. 


II 


nevoie de o proiecțiune specială şi nici nu e 
necesară o ventilație intensă a locului de muncă. 

Fig. II reprezintă procesul de formare a cusă- 
durii, în secțiunile transversale fiind arătate dife- 
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II. Formarea sudurii sub strat de flux (secțiune longitudi- 
Inală și secțiuni transversale A+- F). 

1) metal de bază; 2) flux; 3) elecirod; 4) metal topit (în 
negru); 5) metal solidificat; 6) sgură. 


rite niveluri ale băii de sudare. Pentru aceeași 
vitesă de sudare, adâncimea pătrunderii e cu 
atât mai mare, cu cât intensitatea curentului e 
mai mare; la aceleași intensități, lăţimea și adân- 
cimea cusăturii sunt cu atât mai mici, cu cât vi- 
tesa de sudare e mai mare. Pe măsură cevitesa 
de sudare crește, proporția de metal provenit din 
electrozi scade, — și poate ajunge la numai 15%. 

Sârma de sudură se alege în funcțiune de ca- 
litatea metalului de bază. Pentru o desulfurare 
mai intensă a băii de sudură se întrebuințează 
sârme aliate cu mangan, iar la sudarea oțelurilor 
aliate se întrebuințează sârmă de oțel aliat, de 
aceeași compoziție. Diametrul sârmei depinde de 
grosimea și de calitatea metalului de sudat, cum 
şi de metoda adopiată, și variază între 2și 10 mm. — 
Fluxurile întrebuințate se aleg după compoziția 
metalului de bază şi a sârmei, granulația variind 
dela pulbere fină până la granule cu dimensiuni 
de 3 mm, iar temperatura de topire trebue să 
fie cu 200-::200” mai joasă decât a metalului de 
bază. Componenții importanţi ai fluxurilor, pentru 
sudarea oțelurilor cu conținut redus în carbon, sunt: 
bioxidul de siliciu, oxidul de mangan și tluorinul. 
În practică se întrebuințează fluxuri poroase (cu 
greutatea specifică până la 1 kg/dm”), pentru 
executarea de suduri cu vitese de 150-200 m/h, 
și fluxuri cu aspect sticlos, pentru sudări cu vitese 
până la 60 m/h. 

Un post pentru sudură automată sub flux se 
compune din următoarele părți principale: trac- 
torul de sudură (v. Tractor de sudură), cofretul 
instalaţiei de distribuţie, transformatorul de sudură, 
șine de ghidare, absorbitoare de {lux netopit, 
dispozitive pentru sudarea în unghiu sau cap în 
cap (fără șine de ghidare), etc. — Cofretul insta- 
laţiei e suspendat pe patru roți, pentru a putea 
fi deplasat manua!, și conţine: un grup generator, 
compus dintr'un motor asincron și din două genera- 
toare de curent continuu, pentru alimentarea mo- 
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torului capului de sudură și a motorului de pe 
căruciorul tractorului de sudură; un transformator 
de tensiune de 30 V, pentru alimentarea bobi- 
nelor circuitului de comandă; redresoare pentru 
circuitul bobinelor de excitare, releuri contactoare, 
etc. — Transformatorul de sudură, de asemenea, 
suspendat pe patru roți, transformă tensiunea 
electrică dela tensiunea rețelei, în tensiunea ne- 
cesară procesului de sudare. Totodată, transfor- 
matorul asigură o reglare lentă a curentului de 
sudare, cu ajutorul reostatelor de pe tabloul de 
comandă al automatului. Transformatoarele se 
construesc pentru intensităţi până la 2000 A 
(v. Transformator de sudură). 

La alegerea regimului de sudare se ține seamă 
că în cusătură nu trebue să se producă concen- 
trări prea mari de căldură; se ține seamă, de 
asemenea, de grosimea și de compoziția meta- 
lului de sudat. Intensitatea curentului se alege 
după calitatea și grosimea metalului de sudat; 
tensiunea arcului se alege după intensitatea cu- 
rentului, iar vitesa de sudare și de înaintare a 
sârmei se alege după puterea arcului şi gro- 
simea metalului de sudat. 

Sudurile cele mai importante, 'cari se execută 
„automat, sunt cele cap în cap sau în unghiu. 
Sudurile cap în cap se execută cu garnitură de 
cupru, pe pernă de flux, cu garnitură de tablă 
de oțel sau mixt (la care rădăcina cusăturii se 
execută manual, și stratul de rezistență, sub flux); 
«cusăturile în unghiu pot fi realizate, fie cu una 
dintre laturi așezată în poziție verticală, fie cu 
laturile așezate la 45° față de orizontală (adică 
în formă de jghiab). — Sudarea sub flux a me- 
talelor neferoase și a tablelor subțiri se face cu 
ajutorul unui electrod de cărbune, fără metal de 
adaus. 

La vitese de sudare mai mari decât 50 m/h 
se recomandă sudarea cu arce multiple sub strat 
de flux, cari permit realizarea unor vitese de 
peste 200 m/h, cu intensități mai reduse pentru 
fiecare arc separat. Fig. III 
reprezintă dispoziția elec- 
trozilor la sudarea cu doi 
electrozi sub strat de fux, |. 
la care cu ajutorul elec- |: | 
raddi efical (2420 rea E, : 
lizează pătrunderea ne- 7 i PR 
-cesară, iar electrodul in- Del 
clinat (4) formează stratul 
propriu zis; electrozii sunt 
dispuşi astfel, încât di- 
stanțele între arce să nu 
-depăşească 40 mm la ba- 
za lor. Sudarea cu arce 
multiple mai permite ca între arce să se intro- 
ducă sârme de adaus, cari se topesc datorită 
căldurii desvoliate de arcele electrice, dând astfel 
productivități şi mai mari. 

Sudarea sub strat de flux se execută în po- 
ziție orizontală, pentru sudările verticale fiind ne- 
cesare garnituri de cupru răcite cu apă, cari 
opresc curgerea metalului și permit formarea cu- 


III. Sudarea sub flux cu două 
arce. 

1) sudură; 2) flux; 3) electrod 

vertical; 4) electrod inclinat. 


săturilor în diferite poziţii în spaţiu. Sin. Sudare 
cu arc electric acoperit, Sudare cu arc protejat. 


1. Sudare electrochimică [>1exrpoxumnuec- 
Kaa CBapia; soudure slectrochimique; elektro- 
chemische Schweibung; electro-chemical wel- 
ding; elektrokémikus hegesztés]: Sudare la care 
topirea metalului de sudat se obţine prin efectul 
electrocaloric al arcului electric protejat de o 
atmosferă neutră sau reducătoare. Această sudare 
se poate efectua în mediu de gaz sau cu hidro- 
gen atomic, 


2, ~ cu hidrogen atomic [arOMHO-BONOPOA- 
Haa cBapra; soudure à l'hydrogène atomique; 
Arcatomsschweibung; atomic hydrogen welding; 
atomhidrogén-hegesztés]: Sudare electrochimică, 
la care încălzirea pieselor de sudat se obține 
prin efectul electrocaloric al arcului electric 
şi prin căldura de disociaţie (prin arc elec- 
tric) a moleculelor de hidrogen în atomi, hidro- 
genul formând totodată un mediu de protecţiune 
a metalului topit, contra acţiunii aerului atmosferic. 
Căldura desvoltată de arcul electric între doi 
electrozi de wolfram disociază moleculele de hi- 
drogen în atomi, iar suflul de hidrogen dă o 
temperatură joasă la capetele electrozilor (dato- 
rită disociației moleculelor). La refacerea mole- 
culelor, energia absorbită . 
la disociație e restituită, 
astfel încât temperatura 
depășește 4000° (fig. ]), 
iar metalul topit e încon- 
jurat de o atmosferă pro- 
tectoare contra pătrun- 
derii oxigenului și azotu- 
lui din aer. 

Arcul obținut la suda- 
rea cu hidrogen atomic 
se menține independent 
de obiectul de sudat. La 
vârful arcului — unde se 
refac moleculele — se 
produce cea mai mare 
desvoltare de căldură, 
astfel încât la table sub- 
țiri se pot realiza vitese mari de lucru, iar ta- 
blele groase se pot suda fără prelucrare. Sârma 
de sudură nu are nevoie de învelișuri speciale, 
datorită protecţiunii gazului. 

Un post de sudură cu hidrogen atomic cuprinde 
următoarele părți principale: un transformator, o 
butelie de hidrogen (cu robinet și reductor), un 
suflaiu cu doi electrozi de wolfram, cabluri, un 
tub (de cauciuc) de racord pentru oxigen, etc. 
Tensiunea de lucru e de 50.::100 V, pentru amor- 
sare fiind necesară o tensiune de cca 300 V, iar 
intensitatea curentului e de 25-100 A. Port-elec- 
trodul (v. fig. Il) e format din două suflaiuri, cari 
aduc hidrogenul în jurul a doi electrozi de wolf- 
ram, fixați la capetele suflaiurilor. La sudarea 
automată cu hidrogen atomic se pot întrebuința 
şi electrozi paraleli (în locul electrozilor inclinaţi), 
ceea ce permite folosirea curentului trifazat, care 


250-300 V 


|, Schema arcului la sudarea 
cu hidrogen aiomic. 
Hg) hidrogen molecular; H) hi- 
drogen ałomic; 1) elecirozi 
de wolfram. 


prezintă mari avantaje din punctul de vedere al 
consumului de energie și al vitesei de lucru. 


II. Pori-electrod pentru sudarea cu hidrogen atomic. 


Sudarea cu hidrogen atomic e un procedeu 
de sudare electrochimică cu numeroase apli- 
caţii în practica industrială, datorită calității supe- 
rioare a cusăturii sudate, deși e costisitor. Proce- 
deul se folosește pentru sudări cap în cap și 
pentru sudări la unghiuri exterioare, unghiurile 
interioare fiind mai greu de sudat, din cauza lăr- 
gimii flacării. Sudarea cu hidrogen atomic, reco- 
mandată pentru oțeluri speciale, aluminiu și aliaje 
de aluminiu, e mult răspândită în industria aero- 
nautică și la sudarea vaselor de presiune de oțel 
aliat. Hidrogenul întrebuințat se transportă în bu- 
telii de 40 |, la presiuni de 150 at; de asemenea, 
se poate întrebuința și amoniac, care, prin încăl- 
zire, poate fi disociat, hidrogenul fiind captat 
separat. 

1, Sudareelecirică in gaz[cBapka B 3auiHTHOoM 
raze; soudure en atmosphăre gazeuse; Schutz- 
gazlichtbogenschweibung; shielded arc welding; 
vedâgăzos villamos ivhegeszi6s]: Sudare electro- 
chimică, la care protecţiunea arcului electric contra 
aerului atmosferic se realizează cu ajutorul unui 
gaz reducător sau inert, cum sunt metanolul 
(CH;OH), argonul, amestecul de acetilenă și oxi- 
gen, hidrogenul, amestecul de hidrogen și azot 
(după descompunerea amoniacului), etc. — Meta- 
nolul se descompune, la 700°, în hidrogen și 
oxid de carbon, dând un amestec de 60% H, și 
33% CO, care menține bine arcul electric și are 
proprietăți reducătoare și protectoare. Vaporizarea 
metanolului se face într'un vaporizator. — Argonul 
protejează bine baia de sudare contra influenţei 
aerului atmosferic, și se folosește la sudarea 
automată a metalelor neferoase sau a oțelului 
inoxidabil. — Flacăra oxiacetilenică combinată cu 
arcul electric, care constitue procedeul „arcogen”, 
are nevoie de electrozi cu înveliș ionizant (pentru 
ca arcul electric să fie mai stabil) și prezintă 
desavantajul unei manipulări greoaie (ambele 
mâini ale sudorului fiind ocupate). — Suflul de 
hidrogen peste arcul electric, în procedeul Alexan- 
der, are nevoie de o tensiune înaltă pentru men- 
ținerea arcului (mult mai înaltă decât la procedeul 
Slavianov), din cauza disociaţiei parţiale a hidro- 
genului. Datorită scurtării electrodului, adaptarea 
dispozitivului de suflat hidrogen prezintă dificul- 
1ăți — şi, de aceea, acest procedeu e folosit rar. 

Prin utilizarea de electrozi de wolfram, adaptați 
la un dispozitiv special, se obține procedeul cu 
hidrogen atomic (v. Sudare cu hidrogen atomic). 

2. Sudare chemomecanică [XHMHKO-MexaHu- 
gecKkaA cBapra; soudure chimico-mâcanique;che- 
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misch-mechanische Schweibung; chemico-mecha- 
nical welding;  vegyi-mechanikus hegesztés]: 
Sudare la care obiectele de sudat se încălzesc 
până la starea pastoasă, prin efectul termic al 
unei reacţii chimice, pentru ca apoi să se exer- 
cite o solicitare mecanică din exterior (forjare, 
presare sau laminare). Se deosebesc: sudare prin 
forjare; sudare cu gaz, prin presiune (sudare 
gazotermică forțată); sudare aluminotermică prin 
presiune (sudare aluminotermică forțată). 

s. ~ aluminotermică prin presiune [repMur- 
HaA CBapka NO4 HABNEHHEM; soudure alumi- 
nothermique par pression; Thermitprebschwei- 
hung; pressure thermit welding; nyomásalatti 
termit hegesztés]: Sudare chemomecanică, la 
care piesele de sudat sunt presate și aduse în 
stare pastoasă prin căldura cedată de reacția 
chimică a unui amestec de praf de aluminiu și 
oxid de fier (după aprinderea acestuia). Se utili- 
zează, în special, la sudarea șinelor, ale căror 
capete sunt apăsate puternic cap în cap (v. fig.); 


Sudarea aluminolermică prin presiune. 
a) turnarea oxidului de aluminiu lichid; b) turnarea metalului 
lichid; c) formă umplută cu amestec lichid; d)imbinarea sudată. 


în formă se toarnă amestecul topit de fier și 
oxid de aluminiu, dintr'un creuzet, astfel încât 
întâi să curgă oxidul de aluminiu topit, care 
prin răcire acopere suprafaţa șinelor cu un strat 
de sgură de 2-::3 mm, iar apoi se lasă să curgă 
metalul topit, care aduce capetele șinelor în stare 
pastoasă. În timpul presării şinelor, sgura păs- 
trează temperatura necesară sudării și nu permite 
metalului turnat să participe la îmbinare, iar 
după sudare și răcire, turnătura e îndepărtată de 
pe întreaga suprafață a îmbinării. Sin. Sudare alu- 
minotermică forțată. 

4 ~ cu gaz, prin presiune [razoBaa cBapka 
NOAA AaBNeHneM; soudure autogene avec pres- 
sion; Gasschwelzprebchweibung; pressure gas 
welding; nyomăsalatti găzhegesztes]: Sudare che- 
momecanică, la care metalele de sudat se încăl- 
zesc prin căldura de ardere a unor gaze com- 
bustibile, și apoi se exercită o solicitare mecanică 
din exterior (de ex. prin batere, cu prese hidrau- 
lice, etc.). 

Această sudare poate fi oxiacetilenică sau cu gaz 
de apă. Sin. Sudare gazotermică forţată. 

s. Sudare oxiacetilenică prin presiune [ane- 
THIEHOBaA CBapka NOM [aBJleHHeM; soudure 
oxy-acâtylânique avec pression; Azetylensauer- 
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stoff  Schwelzschweibung;  oxi-acetylene pres- 
sure welding; nyomăsalatti acetil&n-oxigân hegesz- 
tés]: Sudare cu gaz, prin presiune, la care mar- 
ginile pieselor de îmbinat se încălzesc cu flacăra 
oxiacetilanică, concomitent pe întregul contur, 
până în starea plastică sau până la topirea mar- 
ginilor. Există mai multe metode de sudare oxi- 
acetilenică prin presiune, cari diferă între ele, fie 
prin temperatura de încălzire a metalului, fie prin 
modul de exercitare a presiunii. Se deosebesc: 
sudarea în stare plastică, la care marginile presate 
sunt încălzite la temperatura de 1100-::1200* — 
şi sudarea în stare topită, la care marginile se 
încălzesc la temperatura de 1400-::1450* și apoi 
sunt supuse presării. Sudarea în stare plastică 
prezintă avantajele că nu are nevoie de o tem- 
peratură prea înaltă de încălzire și că îmbinarea 
e de bună calitate, dar și desavantajele că pre- 
lucrarea suprafețelor marginilor trebue să fie 
foarte îngrijită și că piesele trebue să se potri- 
vească bine între ele. 

Sudarea în stare plastică e caracterizată printr'o 
incandescenţă la galben deschis a metalului și 
prin topirea oxizilor de fier; ea poate fi realizată 
sub presiune constantă sau sub presiune în trepte. 
— La sudarea sub presiune constantă, piesele 
se comprimă, înainta de încălzire, la presiunea 
de 2:::4 kg cm?, după care se încălzesc până la 
starea plastică și se sudează, La locul încălzit se 
formează o îngroșare a metalului, iar când refu- 
larea atinge valoarea prescrisă, încălzirea înce- 
tează. Această metodă nu are nevoie de utilaje 
complicate, dar prezintă desavantajul că refularea 
este destul de pronunţată. — La sudarea sub 
presiune în trepte, piesele se comprimă, înainte 
de încălzire, la presiunea de 0,6:::0,8 kg/mm?, 
după care se încălzesc până la starea plastică şi 
apoi sunt comprimate la presiunea de 3-::4kg/mm?. 
Această metodă reclamă un utilaj mai complicat, 
dar dă posibilitatea de a obține o îmbinare cu 
refulare minimă. 

Sudarea în stare topită, care e caracterizată 
prin topirea marginilor pieselor, se utilizează la 
îmbinarea pieselor cu o mare suprafaţă a secțiunii 
transversale și poate fi realizată cu încălzire late- 
rală sau cu încălzire frontală. — La sudarea cu 
încălzire laterală a capetelor de prelucrat, piesele 
se comprimă după ce sunt încălzite până la 


|. Suduri prin presiune cap în cap. 
a) cu încălzire laterală; b) cu încălzire frontală. 


punctul de topire (fig. I a); flacăra suflaiului' e 
îndreptată în interiorul unghiului format de mu- 


chiile teşite. Această metodă e foarte răspândită 
la sudarea ţevilor cu pereți groși și a barelor 
cu secţiune transversală mare. — La sudarea cu 
încălzire frontală a capetelor (fig. | b), marginile 
pieselor se încălzesc până la topire, prin intro- 
ducerea între piese a unui suflaiu cu becuri late- 
rale; apoi piesele se comprimă, după ce se îndepăr- 
tează repede suflaiul. Această metodă reclamă con- 
sum minim de gaz și nu are nevoie de netezirea 
marginilor, dar suflaiul trebue să aibă o construcţie 
care să permită îndepărtarea lui foarte repede 
(1:2 s), după încălzirea piesei. După îndepărtarea 
suflaiului, marginile sufer o ușoară oxidare. 
Sudarea oxiacetilenică prin presiune poate fi 
executată cu utilaj fix sau mobil, care se compune 
din următoarele părți principale: un dispozitiv 
pentru centrarea capetelor pieselor de îmbinat; 
suflaiul cu flacări multiple (v. Suflaiu cu flacări 
multiple), care asigură încălzirea pieselor în ace- 
laşi timp pe întregul lor contur; un dispozitiv 
pentru refularea manuală sau mecanizată (cu prese 
hidraulice sau pneumatice) a pieselor sudate, 
după încălzirea lor; un generator de acetilenă, 
butelii da oxigen, reductoare, tuburi de cauciuc, etc. 
La sudarea oxiacetilenică prin presiune, care se 
efectuează cu raportul volumetric 1/1,1-::1/1 între 
acetilenă și oxigen, e necesară o centrare perfectă 
a marginilor pieselor, pentru ca îmbinările să nu 
fie de calitate inferioară. În general, denivelarea 
pieselor nu trebue să depășească 1-::1,5 mm, 
marginile fiind prelucrate prin teșirea cu unghiuri 
a muchiilor; de exemplu, unghiurile de teşire 
sunt de 610°, la sudarea ţevilor cu pereţi subțiri, 
şi de 15--20°, la sudarea ţevilor cu pereţi groși 
mari. Capetele ţevilor trebue prelucrate până la 
luciul metalic, iar pentru sudarea în stare plastică, 
trebue chiar supernetezite. Piesele se curăță com- 
plet de oxizi și de murdărie, și se recomandă ca, 
după operațiunea de curăţire și până la sudare, să 
nu treacă mai mult decât 6-::8 ore. Distanţa dintre 
becul suflaiului și suprafața pieselor de sudat 
variază între 10 și 20 mm, pentru ca încălzirea 
metalului să se facă numai în zona reducătoare 
a flacării; după ce rostul dintre piese se umple 
complet cu metal, suflaiul trebue să capete mișcări 
oscilatorii (cu o amplitudine de 10.::20 mm în 
jurul cusăturii), fiind necesar ca încălzirea meta- 
lului de bază în jurul cusăturii să fie uniformă și 
să se evite supraincălzirile, ca și în timpul pre- 
sării, pentru îmbunătățirea formării cusăturii. Acest 
procedeu se foloseşte la sudarea conducte- 
lor, a șinelor, a barelor dreptunghiulare sau 
rotunde, etc., durează 3-::6 minute (cifrele mici 
se referă la țevi cu pereţi de 12:::14 mm, iar cele 
mari, la bare de 30-::40 mm) și asigură o rezis- 
tență a îmbinării sudate egală cu aceea a meta- 
lului de bază. Sin. Sudare oxiacetilenică forțată. 
1, Sudare cu gaz de apă, prin presiune [capia 
BONAHbIM ra3oM; soudure au gaz à l'eau; Was- 
sergasschweibung; water gas welding; nyomás- 
alatti vizgáz-hegesztés]: Sudare cu gaz, prin pre- 
siune, la care piesele de îmbinat se încălzesc 
prin căldura de ardere a gazului de apă. Gazul 


de apă (care conține 49:50% Ha 39.:44%, CO şi 
3-6% N2) are puterea calorifică de cca 2600 kcal/m?, 
temperatura flacării fiind de 1800.::2000*. La su- 
dare, în loc de oxigen se întrebuințează, aer com- 
primat — şi se obține o atmosferă neutră sau 
reducăloare; deci oxidarea marginilor e foarte 
redusă, Se recomandă ca piesele să fie prepa- 
rate asifel, încât sudarea să se execute prin aco- 
perire, iar sgura formată să se poată elimina 
ușor. Marginile pieselor trebue să fie ușor con- 
vexe și, dacă suprafața de contact e mică, încăl- 
zirea se continuă și în timpul presării (care se exer- 
cită după ce piesele au fost încălzite și curățite 
de oxizi). 


Se folosește la sudarea oțelurilor de compo- 
ziții diferite, la piese de dimensiuni și grosimi 
mari, cum sunt: țevi cu diametri mari, corpuri de 
cazane, rezervoare, etc. În general, această su- 
dare se efectuează mecanizat (automat sau semi- 
automat), rezistența îmbinării sudate fiind de cca 
80% din aceea a metalului de bază. 


1. Sudareprin forjare [kysne 4a CBapkKa; sou' 
dure à la forge; Hammerschweibung; forge 
welding; kovâcshegeszies]: Sudare chemome- 
canică, la care piesele de sudat se încălzesc în 
cuptoare sau la focul de forjă, după care sunt 
bătute cu ciocanul sau sunt supuse la presiune 
(de ex. la prese hidraulice). Prin încălzire, me- 
talul e adus în stare pastoasă, într'un interval de 
temperatură propriu fiecărui metal; astfel, pentru 
oțel cu conţinut redus în carbon, acest interval 
e de 1200..:1300* (când oţelul devine alb stră- 
lucitor). 

Pentru focul de forjă, combustibilul cel mai 
recomandabil e cărbunele de lemn, care pre- 
zintă avantajul că nu conţine sulf. Piesele se pre- 
pară astfel, încât sudarea să poată fi făcută prin 
acoperire, avându-se totodată grijă să fie lăsat 
un spațiu suficient, pentru ca sgura să poată fi 
eliminată ușor. Suprafețele în contact se prelu- 
<rează, de obiceiu, cu o mică convexitate, iar 
după încălzire, piesele se curăță de oxizi şi de 
sgură. Când sudarea se execută prin lovire, la 
care oxizii formați se elimină și se obține o di- 
fuziune a particulelor de metal, primele lovituri 
sunt dese și ușoare, după care deformarea se 
realizează prin lovituri energice. 

Sudarea prin forjare e cel mai vechiu procedeu 
de sudare. ” 


2. Sudare electromecanică [2nerrpomexanu- 
meckaa cBapra; soudure €lectromecanique; 
elektromechanische Schweibung; electro-mecha- 
nical welding; elektromechanikus hegesztés]: Su- 
dare la care obiectele de sudat se încălzesc până 
la starea pastoasă, prin efectul electrocaloric al 
curentului electric, şi sunt supuse concomitent la 
o solicitare mecanică din exterior, Se deosebesc: 
sudare electrică prin rezistență și sudare prin 
inducţie, 

s ~ electrică prin rezistență [>uenrpunuec- 
Kaa CBapka CONpOTHBIIeHHeM; soudure élec- 
trique par résistance; elektrische Widerstand- 
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schweibung; electric resistance welding; villamos 
ellenállási hegesztés]: Sudare electromecanică, la 
care piesele de sudat se încălzesc prin efect 
electrocaloric, la trecerea unui curent electric prin 
rezistența de contact dintre suprafeţele în con- 
tact ale pieselor respective, și concomitent se 
exercită o solicitare din exterior. Deoarece cu- 
rentul utilizat trece prin suprafeţele în contact, 
succesiv dela o piesă la cealaltă, acest proce- 
deu se numeşte și „sudare prin contact“. Căldura 
totală desvoltată în timpul sudării, în cazul a două 
bare, e 


t 
e=f, (R, +2 Rp) P dt, 


unde R, e rezistența de contact, Rp e rezistența 


barei pe porțiunea sub curent, Z e intensitatea 
curentului (care se determină din bilanţul caloric 
al zonei de sudură, cu condițiunea să fie asigu- 
rată încălzirea necesară sau o topire constantă a 
capetelor), iar t e timpul. Durata operațiunii de 
sudare poate fi mai scurtă sau mai lungă, în 
funcțiune de intensitatea curentului și de secţiunea 
piesei. După forma pieselor, se deosebesc: su- 
darea electrică cap în cap, când piesele de su- 
dat sunt bare prismatice; sudarea prin puncte, 
când piesele sunt plate sau table subțiri; sudarea 
în linie, la table suprapuse. Sin. Sudare prin con- 
tact. 

4. Sudare cap în cap [crbitoBaa cBapra; 
soudure par resistance en bout; Wiederstand- 
stumpfschweibung; flash welding, resistance butt 
welding; tompahegeszt6s]: Sudare la care pie- 
sele de sudat (în general bare prismatice) 
se pun în contact cap în cap și sunt încăl- 
zite prin efectul electrocaloric al curentului 
electric care le străbate, piesele fiind totodată 
apăsate între ele. Sudarea cap în cap se poate 
executa prin refulare sau cu scâniei.—La suda- 
rea prin refulare, cele două piese sunt apăsate 
cap în cap (cu suprafețele de contact bine pre- 
lucrate), și sunt străbătute de curent electric, 
piesele fiind menținute în contact sub presiune, 
până când sudarea este terminată (fig. | a). La 
început, piesele sunt apăsate între ele cuo pre- 
siune mai mare decât 0,2 kg/mm?, după care se 
stabilește circuitul electric; la sfârșit, presiunea 
poate atinge 3-::4kg/mm?, 
la locul sudării formân- 7 VIII 
du-se o îngroșare. Suda- = 
rea prin refulare se fo- 
losește la piese cu sec- 
țiuni până la 1000 mm?, 
cum sunt drugii, ţevile, Spy 
inelele, lanţurile, etc.—La b 
sudarea cu scântei, nu- 
mită şi sudare cu topire 
intermediară, cele două 
piese sunt străbătute de 
curent electric, metalul proeminenţelor în con- 
tact fiind mult încălzit, topit și improșcat sub 
formă de scântei. După ce suprafețele respective 
încep să se topească, piesele sunt împreunate 


|, Sudarea prin rezistenţă cap 
În cap. 
a) prinretulare; b) cu scântei. 
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prin lovire, astfel încât la locul acestei suduri se 
produce o bavură subțire (fig. 1 b). Sudarea cu 
scântei, care e calitativ superioară celei execu- 
tate prin refulare, poate fi obținută în următoa- 
rele două feluri: cu topire continuă, la care pie- 
sele sunt apăsate între ele progresiv, după sta- 
bilirea circuitului electric și pe măsură ce metalul 
se topește, și apoi sunt apăsate brusc, după to- 
pirea metalului; cu topire discontinuă, la care 
piesele se găsesc în contact intermitent sau tre- 
cerea curentului electric e intermitentă în timpul 
încălzirii până la topire, și apoi piesele sunt a- 
păsate brusc una pe alta, sub curent, sau după 
întreruperea acestuia. Vitesa de topire e cu atât 
mai mică, cu cât secțiunea e mai mare, variind 
dela 0,6 cm/s, pentru secţiuni de 20 mm?, până 
la 0,25 cm/s, pentru secțiuni de 1000 mm?. Re- 
zistența mecanică a sudurilor e, în general, egală 
cu cea a materialului de bază. 

Schema electrică a sudurii cap în cap nu di- 
feră la diferitele metode folosite (v. fig. I), iar 
variația intensității curentului poate fi continuă 
sau în trepte (pentru secțiuni mari sunt necesare 
intensități până la 100 000 A, ceea ce reclamă 
încăperi speciale pentru mașini), tensiunea variind 
dela câţiva volfi până la maximum 10-12 V 
(pentru mașini de puteri foarte mari). 


7 


Il. Schema sudării prin rezistenţă, 
1) piese de sudat;! 2) dispozitiv de strângere; 3) cleme de 
contact; 4) secundarul transftormatorului; 5) primarul trans- 
formatorului; 6) lransformator; 7) întreruptor; 8) dispozitiv 
de presare a pieselor. 


Sudarea cap în cap se recomandă la oțeluri 
obişnuite sau speciale, cum și la metale nefe- 
roase, pentru secțiuni de 0,5--:50 000 mm? (sau 
mai mari).— Sin. Sudare în capete. 

1. Sudare prin puncte [Toueunaa cBapra; 
soudure par points; Punktschweifung; spot wel- 
ding; ponthegeszt6:]: Sudare la care marginile 
pieselor se suprapun parțial şi sunt sudate în di- 
ferite puncte, folosind electrozi cu vârfuri de 
contact, cari exercită totodată și presiunea ne- 
cesară. Fig. III reprezintă schematic procedeul 
sudării prin puncte, unde curentul de sudare 


trece prin tablele (1) și (2), electrozii (3) și 
(4) fiind legaţi la secundarul transformatorului (5), 
prin trecerea curen- 

tului, tablele se în- 3 t 5 
călzesc, iar prin mă- / 

rirea duratei de tre- f 

cere, zona încălzită a- 
ajunge la incandes- 2 

cenţă. 4 i 

Pentru realizarea su: 
durii, apăsarea elec- III. Sudarea prin puncte. 
trozilor între ei de- 1) și 2) table de sudat; 3) și 4) 
pinde de grosimea electrozi; 5) transformator. 
tablelor și de felul 
metalului, și anume creşte proporțional cu gro- 
simea, dar variază invers proporțional cu durata 
de trecere a curentului (de ex., pentru oţel 
moale și grosimea de 2 X 1 mm, apăsarea e de 
cca 120 kg). Numărul de suduri executate 
(250.-:2000 puncte/oră) și distanța dintre puncte 
(de ex. 15-50 mm pentru grosimi dela 1-6 mm) 
depind de grosimea tablelor. Timpul de tre- 
cere a curentului variază în funcțiune de gro- 
simea tablei, de natura metalului și de intensi- 
tatea curentului (pentru grosimi sub 3 mm, timpul 
variază între 0,02 și 0,20 s, la aluminiu şi oțel 
inoxidabil), iar intensitatea curentului de sudare 
depinde de regimul adoptat (de ex., pentru oțel 
moale, este necesar un curent de 120--:220 A/mm?, 
la regim tare, în care piesele nu sunt încălzite 
până la starea pastoasă, sau de 90.::120 A/mm?, 
la regim moale, în care piesele sunt în stare 
pastoasă). 

Dispozitivele de sudare prin puncte, după na- 
tura locului de sudat, pot fi brațe-electrozi fixate 
la mașină, sau clește transportabile, racordate cu 
cabluri flexibile. Procedeul se aplică la table 
de oțel de 2X0,25 mm până la maximum 
2X8 mm, pregătite cu o deosebită atenţiune, 
astfel ca toate impurităţile să fie complet eli- 
minate. 

2. Sudare prin puncte în relief [penrenaa 
CBapKa, CBapra BPICTYINaMH; soudure par bos- 
sage; Buckelschweibung; projection welding; 
dombor hegesztés]: Sudare la care pe una dintre 
table se execută puncte în relief pe linia de 


sudură, iar prin | 
PE 


presiunea unor e- 
IV. Sudarea prin puncte în relief, 


lectrozi cu supra- 
față mare de con- 
1) tabla cu puncte în relief. 


tact se produce 
sudura punctelor 
în relief, cari se 
turtesc în timpul operațiunii (fig. IV). Acest pro- 
cedeu e o combinaţie între sudarea cap în cap 
şi sudarea prin puncte. 

s. Sudare în linie [moBnaa, pOHKoBaA 
cBapka; soudure à molettes; Nahtschweibung; 
seam welding; vonalhegesztés]: Sudare la care 
punctele sudate se acoper parțial unul pe altul, 
formând o cusătură continuă. E o variantă a su- 
dării prin puncte, tablele sudate fiind trecute 
printre doi electrozi în formă de role, cari pot 


fi dispuse longitudinal sau transversal față de ba- 
rele de susţinere (fig. V), după poziția sudurilor; 
punctele de su- 
dură vecine fiind 
foarte apropiate, 
shuntarea e pro- 
nunțată, deși re- 
zistența metalului 
încălzit este și ea 
mare. Rolele, cari 
în interior sunt ră- 
cite cu apă, trans- 
mit curentul și forța 
de apăsare, şi 
mențin mişcarea 
de înaintare a pie- 
selor. 

Sudarease poa- 
te executa cu mar- 
gini suprapuse, în 
care caz pragurile 
rămân și după sudare, sau prin strivire, la care 
pragurile dispar prin presiunea corespunzătoare 
a electrozilor, suprapunerea fiind mică; uneori se 
interpune o sârmă între tablele de legătură. 

Regimul de sudare e determinat de pasul 
punctelor, de forța exercitată la role, de dia- 
metrul și profilul rolelor, de ciclul sudării (durata 
închiderii și a pauzelor, la sudarea cu întreru- 
pere), de vitesa sudării și de intensitatea curen- 
tului. Înainte de sudare, tablele trebue curățite 
de impurități, de oxizi, de grăsime, etc.; apoi 
ele se strâng, pentru ca distanța dintre table să 
nu depășească 0,5 mm. 

La sudarea în linie, la care se folosește curent 
alternativ, se obțin puteri maxime la distanţe de 
8,33 v/f (unde v e vitesa, în m/min, şi f e 
frecvenţa, în Hz), dacă trecerea curentului e 
neîntreruptă; practic, pasul dintre punctele de 
sudură (care din relația menţionată se determină 
în mm) nu trebue să fie mai mic dacât 1 mm.— 
Pentru table de oţel cu grosimi până la 1+1 mm, 
dacă trecerea curentului de sudare e neintre- 
ruptă (tensiunea putând avea variații de cel 
mult 5%), mișcarea continuă a rolelor nu e nece- 
sară.— Pentru table cu grosimi mai mari, curentul 
e întrerupt periodic, pentru ca punctele cores- 
punzătoare puterii maxime să aibă pasul mai 
mare decât 1 mm; de asemenea, se poate folosi 
metoda modulării curentului, astfel încât numă- 
rul punctelor de sudură să se micșoreze cu 
50-::70% şi punctele corespunzătoare puterii 
maxime să aibă pasul între 1 și 4 mm, sau me- 
toda mişcării înainte și înapoi a rolelor (vitesa 
de înaintare fiind de cel mult 3,5 m/min), suda- 
rea executându-se în timpul mișcărilor înapoi 
(cari sunt de două ori mai scurte decât cele 
înainte). 

Materialele cari se pot suda în linie sunt 
oțelurile moi sau inoxidabile, alamele și bron- 
zurile silicioase, greu sudabile fiind oțelurile 
protejate cu cositor, zinc, etc. și tablele de 
aluminiu. Grosimea maximă a tablelor e de 24+2mm, 


V. Dispoziţia rolelor la sudarea 
în linie. 
a) longitudinală; b) transversală. 
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pentru oțeluri moi, și de 1,5+1,5 mm, pentru 
oțeluri inoxidabile, alamă şi aluminiu. Cu mărimea 
grosimii tablelor cresc presiunea pe role și 
puterea utilajului, ceea ce face ca acest procedeu 
să nu fie avantajos. Sin. Sudare cu role. 

1. Sudare prin inducţie [ceapa nunyruueiă; 
soudure par induction; Induktionsschweibung; in- 
duction welding; indukciós hegesztés]: Sudare 
electromecanică, la care metalul de sudat se 
încălzeşte prin inducţie, și apoi se exercită o 
solicitare mecanică din exterior. Încălzirea obiec- 
telor se face cu ajutorul unui inductor; ea poate 
fi încălzire în adâncime (care e cel mai mult fo- 
losită), sau la suprafaţă, în funcțiune de frecvenţa 
curentului şi de modul de așezare a inductorului. 
Alimentarea conducioarelor se face cu genera- 
toare cu lămpi sau cu mașini generatoare, după 
frecvența necesară; pentru piese cu grosimi cu- 
prinse între 10 și 15 mm se utilizează frecvențe 
de cca 2000 Hz. 

Dispozitivele de strângere și de presare nu 
diferă de dispozitivele folosite la sudurile cap în 
cap, prin presiune. Sudarea prin inducţie se uti- 
lizează la îmbinarea conductelor; de exemplu, la 
tuburi cu diametrul de 325 mm se pot obține 
temperaturi de 1300* în cca 80 s, cu un generator 
de 100 kW. 

2. Sudareautogenă[aBrorennaa ceapa; sou- 
dure autogăne; autogene Schweibung; autogenous 
welding; autogén hegesztés]: 1. Sudare în sensul 
de sub Sudare 2.—2. Sudare prin topire (sudare 
liberă). — 3. Sudare cu gaz sau gazotermică (sens: 
impropriu al termenului). — 4. Sudare oxiacetile- 
nică (sens impropriu al termenului.) 

3. ~ cu scântei [cBapka HCKpaMH; soudure 
par stincelles, par projection; Abschmelzschwei- 
hung; flash welding; léolvosztó, tompa hegesztés]. 
V. sub Sudare electrică prin rezistentă. 

a „forțată: Sin. Sudare prin presiune (v. sub 
Sudare). 

s. ~ liberă: Sin. Sudare prin topire (v. sub 
Sudare). 

e. ~ prin contaci: Sin. Sudare electrică prin 
rezistenţă. 

7, ~ prin presiune: Sin. Sudare forţată (v. sub: 
Sudare). 

s. ~ prin presiune, fără încălzire: Sin. Sudare 
rece (v. sub Sudare). 

9. ~ prinrefulare [CTbIKOBAA CBaPEa, CBap- 
ka 6e3 uckpooGpaBoBanHa; soudure par résis- 
tance en bout; Stumpfschweibung; butt welding; 
tompa hegesztez]. V. sub Sudare electrică prin 
rezistență. 

10, ~ rece: Sin. Sudare prin presiune, fără 
încălzire (v. sub Sudare). 

11, Sudare automată [aBroMaTrnuecrkaa cBap- 
Ka; soudure automatique; selbsttătige Schweibung; 
automatic welding; automatikus hegesztés]: Sudare 
electrică, la care operațiunile de amorsare a 
arcului, de menținere a lui și de deplasare în 
lungul liniei de sudură se execută în mod automat. 
Sudurile cele mai potrivite sistemelor automate 
sunt cele de lungimi mari, ca, de exemplu, la 
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generatoarele cilindrilor mari sau la grinzile cu 
inimă plină, 

Amorsarea și menținerea arcului se obțin 
cu ajutorul capului de sudură automat, care, îm- 
preună cu cadrul mobil pe care e montat, se 
numește tractor de sudură (v.). Amorsarea arcului 
se real zează automat, printr'un contact ușor al elec- 
trodului cu piesa de sudat, după care acesta e 
depărtat la distanța nscesară, astfel încât arcul 
"să se poată menține în atmosfera ionizantă, for- 
mată prin trecerea curentului de scuri-circuit. 
Lungimea constantă a arcului se menține cu aju- 
torul tensiunii arcului; mărirea tensiunii arcului 
comandă o vitesă mai mare de înaintare a sârmei 
— şi invers, când tensiunea descrește. La inten- 
sități mari (peste 500 A), lungimea arcului se 
poate autoregla, dacă intensitatea curentului e 
«constantă. Deplasarea arcului poate fi comandată 
de intensitatea curentului de sudare sau de 
tensiunea din arc. 

Automatels pot funcționa numai cu electrozii 
pentru cari au fost construite. Se pot utiliza elec- 
+rozi înveliți şi cu spire metalice la suprafaţă, nece- 
sare menținerii contactului, cum și sârme cu 
profiluri speciale (v. fig.) sau cu canale, cari, pe 


lângă masa protec- oile 
toare, au și contactul 

necesar trecerii curen- 

tului; sârma neînvelită, 7 


fără o protecțiuna spe- 
cială, nu dă rezultate 
satisfăcătoare, Se con- 
struesc, de asmenea, 
automate cari folosesc 
electrozi obișnuiți, cu 
lungimea de 450 mm, sau automate cari folosesc 
sârmă obișnuită de oțel, a cărei învelire cu pânză 
sau cu hârtie imbibată cu materiale protectoare 
se face în corpul automatului (contactul necesar 
curentului de sudare făcându-se înaintea înfășu- 
rării). La electrozi de cărbune, menținerea arcului 
Æ mai ușor realizabilă, datorită consumului redus 
de electrozi, dar metalul de sudat trebue să 
aibă marginile răsfrânte sau trebue să se așeze 
o sârmă pe piesa care formează metalul de adaus, 

Productivitatea cea mai mare se obține la su- 
darea automată cu arc protejat, sudura realizată 
fiind de calitate superioară (v. Sudare sub flux). 

1. Sudare semiautomată [nonyaBromaTuuec- 
Kaş CBapra; soudure semiautomatique; halb- 
selbsttătige Schweibung; semiautomatic welding; 
féļlautomatikus hegeszłés]: Sudare electrică, la 
care deplasarea arcului în lungul liniei de sudură 
sau avansul sârmei în zona arcului se execută 
automat, iar operațiunea de amorsare a arcului 
se efectuează, în general, manual. 

Acest procedeu de sudare se poate realiza 
cu electrodul inclinat sau cu electrodul culcat. — 
La sudarea semiautomată cu electrodul inclinat 
se deosebesc sudări sub unghiu de inclinare 
constant sau variabil (v. fig. 1), în ambele cazuri, 
amorsarea arcului fiind manuală. La dispozitivul cu 


Sârme cu profiluri speciale pentru 
sudarea automată, 
1) oțel; 2) masă protectoare. 


pe tija (4), pe măsura topirii electrodului, păstrând 
unghiul constant dintre electrodul inclinat și piesa 
La dispozitivul 


de sudat. cu unghiu variabil 


|. Sudare semiautomată. 
a) sub unghiu constant; b) sub unghiu variabil (crescător); 
1) electrod; 2) dispozitiv de fixare a elecirodului; 3) piesa 
de sudat; 4) stativ. 


(crescător), electrodul (1) e fixat în piesa (2) și in- 
clinarea lui față de piesa de sudat crește odată 
cu topirea lui. — La sudarea semiautomată cu 
electrod culcat (v. fig. I1), electrodul (2) este 


Il. Sudarea cu electrod culcat, 
1) piese de sudat; 2) electrod culcat; 3) placă de cupru; 
4) hârtie. 


culcat (așezat) peste marginile pieselor de su- 
dat (1), iar o placă de cupru (3) e dispusă dea- 
supra acestuia; între electrod și placa de cupru 
se interpune o foaie de hârtie (4), care impie- 
decă contactul dintre placa de cupru și marginile 
pieselor de sudat. Un capăt al electrodului se 
prinde într'un contact, iar la celălalt capăt e 
amorsat (manual) arcul electric, care se menține 
automat, deoarece placa de cupru suflă arcul 
spre marginile de jos ale piesei. 

Sudarea semiautomată permite realizarea de 
cusături de calitate superioară, cu dispozitive 
simple și ușor de manipulat, aparatele de sudură 
fiind asemănătoare celor dela sudarea manuală. 
Cu ajutorul sudării semiautomate se obțin vitese 
de peste două ori mai mari decât la sudările 
manuale, deoarece se pot utiliza electrozi cu 
dimensiuni mai mari sau intensităţi mari de curent; 
sudarea semiautomată mai prezintă avantajul că 
ușurează munca grea a sudorului și permite să 
se lucreze concomitent la două sau la mai multe 
posturi de sudură. 

Fig. II! reprezintă un dispozitiv de sudare semi- 
automată sub flux, în care sârma de oțel moale 
este trasă din caseta (1), cu ajutorul dispozitivului 
cu role (2), și e împinsă în tubul flexibil spe- 
cial (3), (lung de 3:::4 m), la capătul căruia se 
află un port-electrod (4), care are un cioc pentru 


unghiu constant, suportul de prindere (2) coboară | conducerea sârmei și o pâlnie pentru flux gra- 


nulat; sudorul conduce port-electrodul în lungul 
liniei de sudură, deci și pâlnia de presărare a 
fluxului. Sudările semiautomate sub flux, cari pot 


III. Sudarea semiautomată cu tub flexibil. 
1) casetă cu sârmă; 2) mecanism cu role; 3) tub flexibil; 
4) port-elecirod; 5) transformator; 6) cofret; V) voltmetru; 
A) ampermetru. 


fi executate cu vitese mai mari decât 20 m/h, 
prezintă avantajul că reclamă o prelucrare sumară 
a marginilor tablelor. 

Alte procedee de sudare: 


1. Sudare cu arc cu dublu efect [capra 
BnekTrpHueckoii Myro ABolnoro MeÄCTBHA; 
soudure slectrique à l'arc à double effet; elek- 
trische Schweissung mit doppelter Lichtbogen- 
wirkung; welding with double effect arc; kettős 
hatású villamos ivhegesztes): Sudare electrică la 
care e folosită atât căldura arcului electric al 
unui electrod infuzibil (de cărbune), cât și căl- 
dura arcului electric dintre metalul de adaus și 
metalul de bază, cele două arce fiind concen- 
trice (v. fig. 1). Electrodul de cărbune (cu dia- 
metrul de cca 20 mm) are un canal central (cu 
diametrul de cca 8 mm), prin care trece metalul 
de adaus (sârmă de cupru sau de bronz silicios, 
sau așchii mărunțite) și, când acesta ajunge în 
zona arcului, se topește și trece în baia de metal. 
La acest procedeu sunt necesare intensități de 
600.::700 A, vitesa de sudare fiind de 15-::20m/h. 


x AN 
7 


DUU 


|. Schema sudării cu arc elec- 
tric cu dublu efect. 

1) sudura; 2) metal de bază; 

3) arc eleciric 4) flux granu- 

lat; 5) electrod de cărbune; 

6) sârmă de adaus; 7) meca- 

nism de avans; 8) port-elecirod. 


Il. Sudarea alamei pe oțel. 

1) metal de bază; 2) electrod 

de cărbune; 3) port-electrod; 

4) metal depus; 5)tlux;6) sârmă 
de adaus, 


Sudarea cu arc cu dublu efect se folosește la încăr- 
carea oțelului sau a fontei, cu aliaje neferoase 
sau cu metale dure. 

O variantă a acestei metode e sudarea fără 
arc electric, în regim de scurt-circuit (v. fig. I1), 
la care electrodul din canalul central al electro- 
dului de cărbune se topește datorită căldurii 
desvoltate de rezistența de trecere dintre elec- 
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trodul de cărbune și metalul de bază. Astfel, 
topirea nu se mai face în adâncime, iar ca metal 
de adaus pot fi utilizate metale sau aliaje cari se 
evaporă la temperaturi nu prea înalte (cum e 
zincul din alamă). 

2. Sudare cu arc înnecat [cBapia nNorpy- 
HeHHOii Ayroă; soudure 6lectrique à l'arc sub- 
mergé; elektrische Schweikhung mit versenktem 
Lichtbogen; welding with submerged arc; elnyeltiv- 
hegesztés]: Sudare electrică la care vergeaua 
electrodului se ło- 
peşte mai repede 
decât învelișul, ast- 
fel încâtarcul elec- 
tric e înnecat în 
viziera învelișului. dan 

Z y Ih Y 
camee e ZAS TZA 
mare vitesă, la care 3 b 
se folosesc elec- Sudarea cu arc descoperit (a) 
trozi metalici cu şi sudarea cu arc înnecat (b). 
înveliş gros, masa 1) învelișul elecirodului; 2) vergeaua 
de învelire(încare elzctrodului; 3)arcul electric;4)sudura; 
e înnecat arcul 5) piesa. 
electric) formând 
o protecțiune permanentă a metalului topit (v. fig.). 
Învelişul electrozilor trebue să fie cu precizie co- 
axial față de vergea, raportul dintre greutatea 
învelișului și greutatea sârmei fiind 0,45-0,75. 

La arcul electric înnecat, metalul topit formează 
o adâncitură interioară de 2:::3 mm, electrodul 
se sprijine de piesă prin înveliș, iar avansul se 
face fără oscilaţii transversale. Lungimea constantă 
a arcului permite să se obțină suduri uniforme, cea 
mai bună pătrundere fiind obținută la o inclinare 
a electrodului sub unghiul de 70.::80* (in sensul 
de înaintare față de suprafața piesei de sudat). 
Se sudează cu intensităţi cu cca 50% mai mari 
decât cele normale, cantitatea de metal topit 
fiind cu cca 25% mai mare, iar vitesa de înain- 
tare, de 3-::4 ori mai mare; încălzirea concentrată 
și cufundarea arcului în baia de sudare asigură 
sudarea în adâncime. 

Sudarea cu arc înnecat e recomandată pentru 
suduri de lungimi mari. Datorită pătrunderii mai 
adânci la sudurile de colţ, se admite o catetă 
cu cca 20% mai mică decât cea dela sudurile 
obișnuite. La îmbinări cap în cap, pentru table 
cu grosimi până la 10 mm, cusăturile se execută 
fără prelucrarea marginilor. Sin. Sudare cu electrod 
rezemat, Sudare cu electrod sprijinit, Sudare cu 
arc scurt, 

s. Sudare cu arc trifazat [cBapra rpexpaz- 
HOË Ayroă; soudure électrique à l'arc triphasique; 
Dreiphasenlichtbogenschweibung; ‘welding with 
three phased arc; háromfázisú ivhegesztés]: Su- 
dare electrică executată folosind simultan cele 
trei faze ale rețelei electrice, astfel încât se 
formează trei arce distincte între piesa de sudat şi 
electrozi, sau numai între electrozi. Sudarea cu arc 
trifazat asigură o vitesă de 2.-:2,5 ori mai mare decât 
sudarea cu arc monofazat, iar consumul de ener- 
gie electrică e cu 20-25% mai mic, pentru aceeaşi 


1 
2 
3 
4 
5 


36 


562 


cantitate de metal depus; în plus, prezintă avan- | folosesc diferite scheme ds sudare (v. fig. 1)- 
tajele că încarcă echilibrat fazele din rețelele | Sudarea automată trifazată poate fi executată atât 


2 2 
3 3 
Pea 1 b 
4 2 
3 2 
j e apti a 
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|. Scheme de sudare cu arc trifazat. 
a) cu electrozi separați; b) cu electrozi cuplați; c) cu un 
electrod culcat, d) aulomată, cu un electrod culcai; e) auto- 
mată, cu două capete de sudură; f) automată, cu trei capete 
de sudură; 1) metal de bază; 2) electrozi; 3) sudură. 


electrice și mărește factorul de putere la cca 0,7. 
Arcele fiind menținute fără întrerupere, zona ga- 


Il. Schema cinematică a capului de sudură în trifazat. 
1) roată-melc; 2) roți dințate; 3) role conducătoare; 4) role 
libere. 
zoasă din arc rămâne suficient ionizată, pentru a 
putea fi utilizate transformatoare cu tensiuni reduse 


HI. Automat pentru sudură în trifazat. ”” 
1) contacte pentru electrozi; 2) cutia mecanismului de îna- 
intare a electrodului; 3) motor electric de antrenare. 


cu arc descoperit, cât și sub flux. La sudarea 
automată trifazată sub flux (v. fig. II și III) se pot 
folosi intensități mai mari decât 1000 A, datorită 
cărora se obțin productivități mari; câte o fază 
trece prin cei doi electrozi și a treia se leagă la 
metalul de sudat, iar electrozii sunt dispuși sub 
un unghiu de 30-::40*, astfel încât cele două capete 
să fie la o distanță care depinde de grosimea 
sârmei. Sudarea trifazată dă rezultate bune la 
grosimi mari, de cca 100 mm. 

Acest procedeu a fost indicat, în anul 1905, 
de V. P. Mitchevici, iar în practică a fost introdus 
în anul 1934, de G. P. Mihailov. 


1. Sudare cu electrozi cuplați [cBapra cna- 
peHHbiMH 2/1eKTponaMH; soudure électrique 
à électrodes jumeles; Lichttogenschweikung mit 
Zwillingselektroden; welding with coupled elec- 
trodes; öszsekötott pálcahegesztés]: Sudare elac- 
trică la care se folosesc doi electrozi izolați între 
ei. V. Sudare cu fascicul de electrozi. 


2. Sudare cu fascicul de e'ectrozi [331eKTpO- 
CBapka NyY49KOM B1eKTpPOAcB; soudure élec- 
trique à fascicule d'électrodes; Lichtbogenschweib- 
ung mit Elekirodenbündel; welding with beam 
of electrodes; pálcanyaláb-hegesztés]: Sudare 
electrică executată simultan cu doi sau cu mai 
mulți electrozi, izolaţi unul de celălalt. Prinderea 
electrozilor se face (prin sudare) numai la capătul 
la care fasciculul e introdus în cleștele port- 
electrod (v. fig). Procesul sudării se inițiază prin 


amorsarea arcului la 2, d pe 5 
8 b g 38 


electrodul cel mai a- 
propiat de piesă; după 

Dispoziţia electrozilor în fascicul. 
1) cuplați; 2) fascicul în triunghiu; 


ce acesta se scurtează, 

prin topire, arcul trece 

succesiv la toți elec- 

trozii. Electrozii din 
ară rcs an e 3) fascicul în şir; 4) fascicul cu 
căldura desvoHată de patru elecirozi; 5) fascicul cu șase 
arcul electric. al. aces- electrozi; a) vergea de oțzl; 
fu. elsckod şi astfel b) învelișul electrodului. 
sunt pregătiți ceilalți electrozi, pentru topirea 
care va urma. 


Timpul de sudare e mult mai scurt; de exemplu, 
dacă pentru topirea unui electrod de 4 mm sunt 
necesare cca 60 s, pentru un fascicul de electrozi 
compus din 4+4+4+4 mm sunt necesare cca 80 s. 
În cazul când electrozii sunt înveliţi gros, ei pot 
lucra rezemați, adică cu arc înnecat, ceea ce 
prezintă avantajul că se utilizează mai bine căl- 
dura desvoltată de arc — și coeficientul de uti- 
lizare a postului de sudare e mai mare. Vitesa 
e de 1,5:::2 ori mai mare decât la metoda obiș- 
nuită. Sin. Sudare cu mănunchiu de elzctrozi. 

s. Sudare prin impulsie [cBapka attyMyAn- 
poBannoă Bneprneă; soudure €lectromecani- 
que par impul;ion; elektromechanische Stok- 


in secundar. După poziţia electrozilor și după cum | schweibung; welding by electric impulse; impulzus 
sudarea se efectuează manual sau automat, se | hegesztes]: Sudare electromecanică, cap în cap, 


care consistă în lovirea violentă a pieselor de 
sudat, legate la o baterie de condensatoare. Ener- 
gia electrostatică a condensatoarelor se liberează 
şi se desvoltă căldură, sudarea realizându-se în 
fracțiuni de secundă. Acest procedeu de sudare, 
care reclamă o suprafaţă foarte curată a pieselor 
de sudat, se folosește în industria electrotehnică, 
numai la piese mici, confecționate din oțeluri 
speciale sau din metale neferoase. 

1, Sudare prin procedeul Ignatiev [ceapa 
no enccy6y A. M. HrnarueBa; soudure électro- 
mécanique |.; elektromechanische |.-Schweibung; 
welding by |. procedure; A. M. Ignatiev eljárású 
hegesztés]: Sudare electromecanică, la care cu- 


rentul necesar încălzirii circulă perpendicular 
pe direcţia forței de 

apăsare. Prin această 5 

melodă se pot suda, 4 7 

la prese speciale sau 3 ê 


cu ajutorul rolelor, su- 
prafeļe mai mari. Pro- 
cedeul se foloseşte 5 
la aplcarea plăcuțe- 4 
lor sau a benzilor 3 
pe un metal de su- 
port. Figura repre- 
zintă o presă de su- 
dură, la care placa (1) 
(de oțel de scule) 
e sudată pe supor- 
tul (2), fiind apăsată 
cu presa (5), după 
terminarea încălzirii. 
2. Sudare prin presiune în curent de înaltă 
frecvență [npeccoBaA cBapka TOKAMH BbICOKOUĂ 
qacToTbi; soudure par pression et courant de 
haute fréquence; Druckschweibung mit Hoch- 
frequenzstrom; welding in high frequency current 
with pressure; nagyfrekvenciás áramú nyomo- 
hegesztés]: Sudare electromecanică, la care piesele 
se așază în interiorul unui inductor, legat cu un 
generator electric de înaltă frecvenţă. După închi- 
derea circuitului electric, marginile pieselor de 
sudat sunt aduse repede în stare plastică, iar apoi 
se sudeazăprin presiune. (V. și Sudare prin inducţie). 
s. Sudare, nituire prin ~ [cBapka BnekTpo- 
3akNentraMH; rivetage par soudure; Schweibnie- 
tung; welding riveting; szegecseles hegesztéssel]: 
Asamblare nedemoniabilă a două piese, la care 
în locul niturilor se execută suduri punctiforme. 
Nituirea prin sudare se obține cu un arc electric 
de mare intensitate de curent, produs între un 
electrod fix și obiectele de nituit, sub un strat 
de flux. Electrodul fix (v. fig.) se topeşte pe o lungi- 
me de 15:::30 mm, dar pătrunderea sudurii e mare 
(de ex.,la intensităţi de peste 1000 A, pătrunderea 
poate atinge 20mm); dacă tablele sunt groase, e 
preferabil ca tabla superioară să fie găurită. Figura 
reprezintă o schemă de nituire, la care electrodul (1) 
este fixat într'un cleşte port-electrod (2) și e apă- 
sat ușor pe piesa de sudat, locul de sudură 
fiind umplut în prealabil cu flux (3), (pe o 
înălțime de 20:::100 mm, după grosimea piesei 


4 2 


1) placă de cłel de scule; 2) su- 
port; 3) electrozi; 4) asbest; 
5) presă. 


Sudarea prin procedeul Ignatiev. 
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de sudat); transformatorul de sudură e pus în 
funcțiune cu ajutorul butonului (b) şi al contac- 
torului (c). Deoa- 
rece lungimea de 
electrod topit va- 
riază în funcţiune 
de calitățile fluxu- 
lui și de tensiunea 
arcului electric, 
timpul în care se 
execută un nit va- 
riază între 0,5 şi 
15 s, iar greutatea 
metalului depus 
poate atinge 200g. 
Acest procedeu se 
foloseşte la con- 
strucții de vagoane 
şi de nave, cum 
şi în fabricie de maşini agricole, și, în special, 
la sudarea pieselor cu volum mare. 
Exemple de sudări speciale: 


4. Sudarea fontei [cBapka uyryna; soudure 
de la fonte; Gubeisenschweibung; welding of cast 
iron; önilöttvas-hegesziés]: Sudare care se efec- 
tuează la rece, la cald sau la semicald, după 
compoziția fontei și forma pieselor de fontă. 
Sudarea fontei nu e totdeauna satisfăcătoare, 
datorită fragilităjii şi compoziliei variate a małe- 
rialului. La piesele sudate la rece, zonele înve- 
cinate cu sudura devin foarte dure (fonta albă), 
deci greu prelucrabile; sudarea la cald și la semi- 
cald prezintă desavantajul că piesele se defor- 
mează. 


s ~ la cald a fontei [ropavuaa ceapra yy- 
TyHa; soudure de la fonte avec préchauffage; 
Warmgubeisenschweikung; warm welding of cast 
iron; &ntâitvas-meleghegeszi6s]: Sudare la care 
piesa se încălzește, total sau parţial, la 700.::800*, 
după o pregătire adecvată a locului de sudat, 
eventual cu fragmentarea cusăturii (la piesele cu 
dimensiuni mari). Fragmentarea cusălurii (com- 
parlimentarea) se face cu plăcuțe, de grafit sau 
de cărbune, cari delimitează băile de sudură. Pre- 
încălzirea pieselor se face în cuptoare spe- 
ciale, permanente sau zidite în acest scop, 
iar sudarea poate fi electrică (cu elecirozi de 
fontă cu conţinut de peste 3% Si) sau cu gaz; 
pentru a menține întreaga baie în stare lichidă 
sunt necesare intensități mari de curent (de 
300-1000 A) sau suflaiuri puternice, în funcţiune 
de dimensiunile piesei; după sudare, piesa se 
răcește foarte încet, prin înlundarea și acoper'rea 
cuptoru'ui. Piesele sudata prin acest procedeu, 
care reclamă multă manoperă, prezintă deformații, 
dar sudura este prelucrabiă cu scule obișnuite 
de atelier. Sudarea la cald se folosește la repa- 
rarea de piese complcate, cum sunt cilindrii de 
locomotive, blocurile de motoare, culasele, etc. 


4» la rece a fontei [xomonnaa cBapra 
uyryna; soudure de la fonte sans préchauffage; 
Kaltgubeisenschweibung; cold welding of cast 
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Schema niiuirii prin sudare sub strat 
de flux, 
1) electrod; 2) pori-electrod; 3) flux; 
4) sudură; îr) transformator; b) bu- 
ton; c) contacior, 
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iron; &ntâttvas-hideghegesztes]: Sudare care se 
efectuează cu electrozi de oțel, de cupru sau de 
aliaje diferite, după destinaţia piesei de fontă 
(de sudat), cum și după mărimea și caracterul 
defectului. Uneori se folosește și procedeul 
de sudare cu fascicul cu electrozi (v.), format din 
electrozi de cupru și de oțel (eventual și de alamă), 
la care primul strat de aliere cu fonta e format 
din cupru (datorită așezării adecvate a electrozi- 
lor de cupru), peste care se depune stratul de 
oțel. Sudarea la rece a fontei prezintă avantajele 
că piesele nu se deformează și că poate fi execu- 
tată fără demontarea pieselor de sudat. 


Se deosebesc: 


Sudarea cu electrozi de cupru: Sudare la care 
rezistența îmbinării e de 8:::9 kg/mm?, marginile 
sudurilor fiind însă greu prelucrabile. Acest pro- 
cedeu se folosește, cu rezultate mulțumitoare, la 
repararea pieselor turnate, cu pereţi groși (de 
cca 40:::50 mm), sau la sudarea fisurilor pieselor 
cari lucrează sub presiune. 


Sudarea cu electrozi de oțel și cu şuruburi: 
Sudare la care, după introducerea unor șuruburi 
în materialul de sudat, se depun câteva straturi 
inelare de sudură, și apoi se încarcă rostul întreg 
(v. fig. 1). Datorită șuruburilor, exfolierea primelor 
straturi e impiedecată, 
și sudura capătă o re- 
zistență mecanică sufi- 
cientă. Sudurile exe- 
cutate trebue să fie 
scurte, astfel ca tem- 
peratura piesei să nu 
depășească 80.-:100*, 
pentru evitarea fisuri- 
lor. Laacest procedeu, 
la care nu se reco- 
mandă tratament ter- 
mic, zonele sudate nu 
pot fi prelucrate cu 
unelte obișnuite de 
atelier, decât după ce 
au fost depuse mai 
multe straturi (pentru 
înlesnirea prelucrării); 
marginile sudurilor se 
execută cu electrozi 
monel. Lasudareapie- 
selor supuse la solici- 
tări importante se re- 
comandă și nervuri 
de întărire, ancore, 
etc. Sudarea cu șuruburi se folosește la mașini- 
unelte, la cadre, paliere, etc. 

Sudarea cu electrozi de oțel și fără şuruburi: 
Sudare cu electrozi de oțel, la care piesele se 
acoper cu învelișuri speciale, ceea ce asigură 
preîncălzirea şi răcirea lentă a acestora. Acest 
procedeu se folosește la fonte cu grafit fin dis- 
persat — și numai la piese cari nu sunt supuse 
la solicitări importante, cum sunt lingotierele, 
flanșele, etc. 


7 

|, Sudarea fontei la rece, cu 
şuruburi. 

1) şuruburi de oțel (prizoane); 

2) straturi de sudură; 3) material 

de sudat (fontă). 


Sudarea cu electrozi monel: Sudare la care fonta 
se aliază cu nichelul și cuprul (componenții mone- 
lului), cari nu dau 
combinaţii chimice cu 
carbonul, în învelișul 
electrozilor fiind in- 
troduse grafit și faro- 
siliciu, pentru a îm- 
piedeca formarea fon- 
tei albe. Stratul de su- 
dură e relativ dur, dar 
poate fi prelucrat, iar 
pentru înlăturarea po- 
rozităților și pentru 
prevenirea exfolieri- 
lor, fiecare strat se 
bate ușor cu ciocanul, 
Pentru economisirea 
electrozilor monel se 
execută suduri mixie, 
la cari marginile sunt sudate cu electrozi monel, 
iar straturile din mijloc se execută cu electrozi 
de oțel (v. fig. II). 


1, Sudarea la semicald a fontei [noayropauaa 
cBapka uyryua; soudure de la fonte avec pré- 
chauffage ; Halbwarmgubeisenschweibung; half 
warm welding of cast iron; öntöHvas felmeleg 
hegesztés]: Sudare la care piesa se încălzește, 
total sau parțial, până la 400°, astfel încât, prin 
încălzire, se reduce vitesa de răcire, și deci 
pot fi evitate zonele dure. Încălzirea parţială se 
folosește când porțiunea defectă e pe muchia pie- 
sei sau pe o proeminenţă. La sudarea defectelor 
mai mici, metalul depus se găsește în stare li- 
chidă în timpul încărcării, dar la sudarea defecte- 
lor mai mari, numai o parte din metalul depus 
este în stare lichidă. Nu se recomandă ca piesele 
de formă complicată sau cu grosimi diferite să 
fie sudate la semicald.— 


=. Sudarea maselor plastice [cBapka nnacTu- 
gecKkHX Macc; soudure des matières plastiques; 
Schwe'hung der plastischen Massen; plastic mass 
welding; müanyagok hegesztese]: Sudare efec- 
tuată la masele plastice cari, prin încălzire, pot 
fi aduse în stare pasloasă sau fluidă. În general, 
sudarea trebue executată repede, pentru evitarea 
descompunerii sau a carbonizării, folosind un 
suflaiu (format, în general, dintr'o spirală de cupru), 
prin care se încălzește aerul necesar sudării. 
Marginile de îmbinat și materialul de adâus se 
aduc simultan la temperatura necesară, pentru a 
realiza o pătrundere suficientă (mai ales la rădă- 
cina cusăturii) şi, dacă se sudează mai multe stra- 
turi, fiecare strat depus se presează cu o mistrie; 
până la grosimea de 5 mm, marginile se pre- 
lucrează în V, iar la grosimi mai mari decât 
5 mm, în X. De exemplu, viniplastul (policlor- 
vinil plastifiat termic) se sudează cu ajutorul 
unui suflu de aer la presiunea de 0,5 at, încăl- 
zit la 200-::210%, iar ca material de adaus se 
întrebuințează vergele de viniplast (cu diametrul 
de 1,5:::4 mm). 


II. Sudarea mixlă cu electrozi de 
cĵel și cu electrozi monel. 


1) strat de monel; 2) straturi de 
sudură cu electrozi de oţel. 


1. Sudaţia parafinei [Bbrronga napapnnoBoro 
macia H3 cbiporo napapuna; ressuage de la 
paraffine; Paraffinschwitzverfahren; paraffin sweat- 
ing; paraffinizzadás]: Operaţiunea de eliminare 
a uleiului și a hidrocarburilor parafinice cu tempė- 
raturi de congelare joase, din turtele de parafină 
brută, obținute prin răcirea uleiului parafinos și 
filtrarea lui prin filtre-prese. Această operațiune 
se face prin încălzire foarte lentă pe site spe- 
ciale. Înţâi se separă, prin scurgere, uleiurile; 
apoi, progresiv, parafinele cu puncte de conge- 
lare din ce în ce mai înalte. Astfel, produsele 
lichide se scurg printre cristalele rămase netopite 
şi sunt eliminate din masa solidă. Pentru ca sudaţia 
să se facă în bune condițiuni, produsul supus 
prelucrării trebue să fie bine cristalizat. 

Sudaţia se face în două faze: — faza de topire 
și de solidificare, pe sitele instalaţiei de sudație, 
a parafinei brute, separate la filtre-prese; — faza 
de ridicare progresivă a temperaturii, care pro- 
voacă sudaţia propriu zisă, 

Instalaţiile de sudaţie se montează în camere 
cu pereți bine izolați din punct de vedere termic, 
încălzirea făcându-se cu conducte de abur așe- 
zate de-a-lungul pereților. 


2. Sudaţie [oGesBoxnBanue, norenne; res- 
suage; Schwitzen; sweating, eliquation; izzadás]: 
Separarea dintr'un amestec a componenților, lichizi 
şi a componenților cu temperatură de topire 
joge prin încălzirea lentă și progresivă a ames- 
tecului. 


s. Sudetă, faza de cutare —[cyperckaa cka- 
4aTOCTb; plissement sudâtique; sudetische Fal- 
tungsphase; Sudeten mountains folding; szudeta 
redözési fázis]. Geol.: Fază de cutare, care s'a 
produs în Carbonifer, între Dinanţian şi Namurian, 
în munții Sudeți, în Pădurea Neagră și în Vosgi. 

« Sudor [ceapumu; soudeur; Schweiker; wel- 
der; hegesztő]: Lucrător calificat, care execută 
lucrări de sudare. În funcţiune de calificare, el 
poate fi sudor electric, sudor de gaz, sudor pentru 
țevi, sudor pentru lucrări de cazangerie, pentru 
fontă, cupru, etc. 


s. Sudură [cBapra; soudure; Schweibnaht, 
Schweibe; weld; hegeszt&varrat, hegesztési hely]. 
Tehn.: 1. Faptul sudării. — 2. Locul în care 
s'a realizat îmbinarea nedemontabilă, prin su- 
darea a două metale, cu sau fără material de 
adaus, Sudura poate fi un punct sau o cusătură 
(v. Cusătură) și, după procedeul de sudare fo- 
losit, se numește sudură electrică, sudură cu gaz, 
etc. Din punctul de vedere al modului în care 
a fost executată sudura și al poziției obiectelor 
sudate, se deosebesc; 

Sudură spre stânga (înainte): Sudură executată 
orizontal sau puțin inclinat, la care sârma de adaus 
este condusă în fața suflaiului. Se folosește la 
sudarea tablelor subțiri, cu grosimi până la 4 mm. 

Sudură spre dreapta (înapoi): Sudură executată 
orizontal sau puțin inclinat, la care sârma de 
adaus este condusă în urma suflaiului. Se folosește 
la sudarea tablelor cu grosimi de 5:::15 mm. 


F 565 


Sudură de poziţie: Sudură executată, fie într'un 
plan vertical sau inclinat, fie deasupra capului 
sudorului. Astfel, suduri de poziție sunt: sudura 
verticală, efectuată în poziție verticală (obţinută, 
de ex., prin sudare electrică); sudura urcătoare, 
care e o sudură verticală ascendentă (obținută, 
de ex., prin sudare cu gaz); sudura în cornișă, 
efectuată în direcție orizontală, într'un plan ver- 
tical; sudura inclinată, efectuată într'un plan 
inclinat sub un unghiu de 20:::45*, în general pe 
linia de cea mai mare pantă a planului (obţinută, 
de ex., prin sudare electrică); sudura semiurcă- 
toare, care e o sudură inclinață ascendentă (ob- 
ținută, de ex., prin sudare cu gaz, spre stânga); 
sudura peste cap, executată deasupra capului 
sudorului, 

Sudură fățuită: Sudură de poziţie (verticală, 
inclinată sau în cornișă), automată, obținută cu aju- 
torul unui dispozitiv de reținere (confecționat din 
cupru, și răcit cu apă), care împiedecă metalul li- 
chid să curgă din imbinare. Adeseori, pentru 
această sudură se folosește impropriu termenul 
de sudură forțată. 


o. Sudură, instalație de ~ [cBapounaa ycTa- 
HOBKa; installation de soudure; Schweibeinrich- 
tung; welding equipment; hegesztési berendezés]: 
Instalaţie folosită pentru efectuarea sudării. Ea 
poate fi o maşină (de ex. un generator pentru 
sudura electrică cu arc, o maşină de sudură cap 
în cap, o presă de sudură, etc.) sau un aparat 
(de ex. un generator de acetilenă, un transfor- 
mator de sudură, un oscilator, etc.). Se deosebesc: 


7. ~, generator de ~ [2JekrpocBapounblii 
reneparop; génératrice à souder; Schweibgene- 
rator; welding set; hegesztő dinamó]: Dinam 
electric cu caracteristica statică (exterioară) U = f (1,) 


aleasă astfel, încât la mărirea intensității să des- 
crească valoarea tensiunii (caracteristică descrescă- 
toare) pentru a obține un punct de funcționare stabil 
(punctul de intersecțiune dintre caracteristica 
statică a mașinii și caracteristica arcului de sudură). 
Aceste generatoare servesc la sudarea cu arcul 
electric, acoperit sau descoperit. 


Generatoarele de sudură sunt antrenate de 
motoare electrice (v. și Convertisor de sudură), 
de motoare cu ardere internă sau prin curele de 
transmisiune. Ansamblul format din generatorul 
de sudură și motorul de antrenare (cu care e 
cuplat) se numește agregat de sudură sau grup 
de sudură, care poate fi stabil sau mobil; agre- 
gatele cu motorul electric şi generatorul montate 
pe același ax se mai numesc şi blocuri sau mono- 
blocuri. 

Se construesc generatoare de diferite mărimi, 
şi anume: generatoare de 20.::180 A, antrenate 
de motoare de cca 5 kW, cari servesc la sudarea 
de obiecte subțiri sau la sudări de prindere, 
folosind electrozi cu diametrul de maximum 4 mm; 
generatoare de 50.::350 A, antrenate de motoare 
de cca 12 kW, cari servesc la lucrări curente, 
folosind electrozi cu diametrul de maximum 6 mm; 
generatoare de 450, 600, 1000 şi 1500 A, antre- 
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nate de motoare puternice corespunzătoare, cari 
servesc la sudarea oțelului cu electrozi groși 
d2 8, 10 și 12 mm, cum și la sudarea lacald a 
fontei. 

Agregatele până la 450 A sunt grupuri mobile, 
suspendate pe patru roți, iar pentru intensități 
mai mari sunt staționare. În șantiere navale şi în 
uzine mari se utilizează convertisoare de sudură, 
cari deservesc mai multe posturi de sudură 
(6:9 posturi). Fig. | reprezintă schema electrică 


|. Schema de conectare a convertisorului sovietic PSM-1000, 
pentru nouă posturi de sudură. 
R) reosiate. 


a convertisorului sovietic PSM-1000, pentru 1000 A 
şi 60 V, care poate deservi simultan nouă posturi 
de sudură, reglarea intensității fiecărui post fiind 
obținută prin reostate de balast. 

După tipul constructiv al generatorului de sudură, 
se deosebesc generatoare cari utilizează reacţiunea 
indusului, generatoare anticompound și genera- 
toare cari utilizează efectul anticompound și 
reacţiunea indusului. — Generatoarele cari utili- 


w | 


MD 200 300 400 h 


| 
11. Caracteristica statică U=f(14) a generatorului CPV443/ins 441, | 
construit în țara noastră. | 


zează acțiunea demagnetizantă a fluxului de | 
reacțiune a indusului pot fi de construcții diferite, 
şi anume: cu poli divizați, la cari curentul de sudură 
se reglează prin decalajul periilor, și cu câmp 
transversal (v. și Metadină), cu caracteristică statică 
în formă de clopot (v. fig. 11). Generatoarele cu 
câmp transversal sunt folosite cel mai mult la 
sudarea cu arcul electric; au și o caracteristică 


dinamică foarte bună, deoarece restabilirea cu- 
rentului de sudură — la dese!'e scurt-circuitări pro- 
duse în timpul 
sudării se 
face în timpuri 


sub 0,05 s. 
Fig. III repre- 
zintă schema 


electrică a ge- 
neratorului tip 
CVP443/tns441 
(fabricat în țara 
noastră), cu 
câmp trans- 
versal, pentru 
intensități de 
50:350 A. În 
general, gene- 
ratoarele de a- 
cesttip se con- 
struesc pentru 
grupuri de su- 
dură mobile. — Generatoarele anticompound 
produc curentul de. sudură prin utilizarea acţiunii 
demagnetizante a 
înfăşurării anticom- 
pound. Prezintă 
desavantajul că nu 
au o caracteristică 
dinamică destul de 
bună, din cauza 
inducției mutuale 
dintre bobina se- 
rie și bobina excita- 
ției separate.— Ge- 
neratoarele la cari 
schimbarea tensiu- 
nii se obține prin 
folosirea cumulării 
acțiunii înfășurării 
anticompound şi a 
reacţiunii indusului 
se construescpen- 
tru intensităţi mari 
(peste 500 A) și 
sunt, în general, fixate pe fundaţii. Fig. IV repre- 


INI. Schema electrică de principiu a agre- 
gatului de sudură CPV 443/tns 441, con- 
struit în țara noastră. 
Sı) şi Sa) perii în scurt-circuii; A,) și 
B,) perii colectoare pentru curentul de 
sudură, 


IV. Schema electrică de principiu a 
generatorulul SMP-3, de construcție 
sovietică. 

a) și a') periile principale; c) și 
c') perii în scurt-circuit; z) perie su- 
plementară; R) regulator de intensitate. 


200 400 600 800 T000 A 

V. Caracteristica siatică V=f(1ş) a generatcrului SMP-3, 
de construcţie sovietică. 

a) curb:le obținute fără reostat; b) curbele obținute cu reostat. 


zintă schema &lactrică a generatorului SMP-3, iar 
fig. V reprezintă caracteristica exterioară a acestuia. 
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1, Sudură, mașină de ~ [cBapounaa Mamuua; 
machine de soudure électrique par pression; 
elektrische Druckschweikmaschine; electric wel- 
ding machine pressure; hegesztő gép]: Maşină 
de lucru, care serveșie la sudarea electrică prin 
presiune, realizând îmbinarea pieselor cap în cap 
sau prin suprapunere. La mașina de sudură, în- 
călzirea pieselor se obține prin efectul electro- 
caloric al curentului electric, iar apăsarea se 
obţine, fie prin mecanisme de apropiere a pieselor 
de sudat (la sudarea cap în cap), fie prin vâr- 
furile de contact ale electrozilor (la sudarea prin 
puncte și prin puncte în relief) sau prin role- 
electrozi (la sudarea în linie). Mașinile de sudură 
cu dispozitive de prindere a pieselor trebue să 
aibă fălci robuste de prindere, cu forme și supra- 
fețe de contact adecvate. După procedeul de 
sudare folosit, se deosebesc: : 

2. Maşină de sudură cap în cap [crblkoBaA 
CBapounaA MauiuHa; machine à souder en bout; 
Stumpfschweibmaschine; butt welding machine; 
tompahegesztă gép]: Maşină care execută îm- 
binarea în capete a două piese dispuse în pre- 
lungire și apăsate una pe alta,capetele fiind aduse 
în stare plastică sau de topire, prin rezistența de 
contact a pieselor respective (v. Sudare cap în 
cap). Această mașină trebue să asigure intensi- 
tatea de curent necesară, prinderea solidă a 
pieselor și presiunea de refulare. Mașina de sudură 
cuprinde un transformator, cu tensiunea în secundar 
de 2:::12 V (după puterea mașinii), cum și dis- 
pozitive de prindere și apropiere a pieselor, cari 
pot fi mecanice, hidraulice sau pneumatice (v.fig.]). 
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|. Maşină de sudură cap în cap, cu refulare mecanică. 
1) falcă de prindere, cu dispozitiv de apropiere mecanic; 
2) falca de prindere fixă; 3) transf- rmator de sudură; 4) releu 
pentru inversarea sensului de rotaţie; 5) motor ce antrenare; 
6) şi 7) întreruptoare; 8) mecanism de refulare. 


Se construesc mașini cu puteri cari variază dela 
2,5 kW pânăla sute de kilowaţi, puterea nominală 
fiind cea intermitentă (care, în general, e dublul 


puterii continue). Reglarea mașinii se poate realiza 
în trepte (4--:8 trepte în primarul transformatorului) 
sau prin bobină de reactanţă. Sin. Maşină de 
sudură în capete. 

s Maşină de sudură prin puncte [roueunaa 
CBapouHaA MarniHHa; machine à souder par 
points; Punktschweikmaschine; spot welder; pont- 
hegesztő gép]: 
Maşină care exe- 
cută puncte de 
sudură între două 
table subțiri (ìn 
general, până la 
grosimea de ma- 
ximum 2X8mm), 
cu ajutorul a doi 
electrozi apăsaţi 
unul contra ce- 
luilalt (v. fig. 11). 
Mașina de su- 
dură cuprinde un 


6 
transformator, cu 11. Maşină de sudură prin puncte, cupedală.. 
tensiunea în se- 1) electrozi; 2) port-electrozi; 3) secun- 
dar de 2:::6V darul transformatorului; 4) arc dereglare; 
cundar de ' 5) declanşor; 6) pedală; 7) rețea. æ 


pentru intensități 
de 4000..:25000 A (pentru table de oțel de 
6+6 mm). Reglarea tensiunii și a intensității 
curentului de sudură în circuitul secundar se ob- 
ține cu un comutator, care scoate sau introduce 
spire în înfășurarea primară; durata de sudare, se 
reglează cu ajutorul A 
unui releu de timp. 4 $5 
Se construesc ma- 
şini de puteri variind 
dela 5 kVA până la zeci 
de kilovoltamperi, cari 
sunt acționate cu pe- 
dale sau automat (pen- 
tru table cu grosimi 
până la 2+2 mm). Elec- 
trozii mașinilor de su- 
dură prin puncte se in- 
troduc în tevi-suport, 
cari sunt răcite perma- 
nent cu apă, iar con- 
tactele e'ectrozilor se 
fabrică din aliaje de f 
argint și cupru sau de 
cupru cu crom și zinc. Ẹ 
Forma dispozitivelor 
variază după natura lo- 
cului de sudat, putând 
fi braţe port-electrozi 
(fixate la mașină) sau 5 b 
cleşte mpa pb 
(racordate cu cabluri á 
flexibile). Fig. IlI repre- a) cu P i de e PRR fixate 
zintă construcția port- prin presara; o) cu varin de 
electrozilor, cu vârfu- i IA ee pi ibia 
rile de contact fixate 
prin presare sau cu filet; apăsarea reciprocă a elec- 
trozilor se realizează printr'un sistem de pârghii și ar- 
curi, în general acționat prin pedală sau prin contact 


1 


ph 


III. Port-electrozi pentru sudura: 


electric, iar circuitul electric se închide după ce 
a fost realizată presiunea necesară. 

1. Maşină da sudură în linie [1aneăno-pouru- 
KOBaA cBapounaA Mainha; machine à souder 
à la molette; Nahtschweifmaschine; seam welder; 
varrathegesztő gép]: Maşină care execută puncte 
succesive de sudură (parțial suprapuse), formând 
o linie continuă de sudură, realizată cu ajutorul 
unor electrozi în formă de role. Tablele de sudat, 
cari înaintează printre role și sunt presate de 
acestea, se sudează continuu. Principiile de func- 
ționare şi de construcție ale acestei mașini sunt 
analoage cu cele ale mașinii de sudură prin 
puncte; unele mașini, echipate cu întreruptoare 
mecanice sau ionice, pot executa și suduri dis- 
continue. Mașinile de sudură în linie se construesc 
pentru sudarea tablelor subțiri până la grosimea 


IV. Schema mașinii pentru sudarea în linie AŞ, de construc- 
ție sovietică. 
1) role; 2) port-elecirozi; 3) mecanismul de rotire a rolelor; 
4) secundarul transformatorului; 5) rețea. 


de 2+2 mm, cu intensități în secundar până la 
30000 A; sudurile se realizează cu tensiuni de 
3-6 V, iar vitesa e de 1,5:::3,5 m/min. Răcirea 
rolelor se face cu un curent intens de apă, care 
poate atinge 1000 l/h. 

2} ~, oscilator de ~ [pHerrpocBapounbrii 
OCHANATOP; oscillateur; Oscillator; oscillator; he- 
geszłtő oszcilător]: Aparat care înlesneşte amorsarea 


4 


Schema de conectare a oscilatorului de sudură. 
1) rețea; 2) bobină de reactanță; 3) oscilator; 4) masa de sudură, 
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de sudură. Oscilatorul se compune dintr'un trans- 
formator ridicător də tensiune și dintr'un circuit 
oscilant, format dintr'un condensator, o bobină 
de inducţie și un eclator cu scântei (v. fig.). 
Tensiunile cele mai des folosite pentru oscila- 
toare sunt de 2500..:4000 V, cu frecvențe de 
150000-200000 Hz; puterea unui oscilator e de 
100.::300 W, iar greutatea lui nu depăşeşte 20 kg. 

s. ~, presă de ~ [cBapounble npeccei; 
presse de soudure; Schweibpresse; welding press; 
hegesztő prâsek]: Maşină folosită pentru obținerea 
presiunii de refulare, după ce marginile pieselor 
de sudat au fost aduse în stare plastică sau topită. 
Astfel de mașini sunt: mașinile pentru sudare cu 
gaz, prin presiune; presele pentru sudarea alumino- 
termică prin presiune; ciocane și prese pentru 
sudare prin forjare, etc. În general, la aceste 
mașini, starea plastică sau de topire a marginilor 
de îmbinat se obţine prin energie chimică. 

4. ~, redresor de ~ [cBapounblii BPINPA- 
MHTEJlb; redresseur de soudure; Schweibgleich- 
richter; welding rectifier; hegesztő egyenirânyită]: 
Redresor cu mercur sau uscat (cu seleniu), care 
e alimentat de un transformator de sudură obișnuit 
și care serveşte la sudarea tablelor subțiri. Re- 
dresoarele de sudură, cari se consiruesc pentru 
intensități până la 150 A, nu sunt folosite mult 
în practică. V. și Redresor. 

5. ~, transformator de ~. V. Transformator 
de sudură. 

s. Suessonian |naneoren; Suessonian; Sues- 
a Suessonian; Suessonian]: Sin. Paleogen 
(v.). 

7. Suflaiu: Sin. Suflător, Foale. Sin. (impropriu) 
Arzător. 

s. Suflaiu de nisip: Sin. Suflaiu de sablare, 
Ajutaj de sablare. V. sub Sablare, v. și sub Sa- 
blat, aparat de ~. 

9. Suflaiu de sudură [cBapounaa ropena; 
brûleur à souder; Schweibbrenner; blow pipe, 
torch, welding burner; hegesztő égőfej]: Aparat 
folosił la sudarea cu gaz a metalelor, în care se 
amestecă gazul combustibil cu oxigen (eventual 
cu aer), și care e echipat cu un bec la orificiul 
de ieșire a acestui amestec (v. fig.). La capătul 


Secţiune schematică prin suflaiul de sudură. 
1) intrarea oxigenului; 2) ajuta'; 3) intrarea acetilenei; 4) ca- 
meră de amestec; 5) bec. 


becului se obține flacăra de sudare, la aprin- 
derea amestecului. Mărimza și caracterul flacării 
pot fi modificate prin robinetele de combustibil 


şi menținerea arcului în timpul sudării, montat în | și oxigen ale suflaiului, cum și prin reductoare de 
paralel cu transformatorul care alimentează arcul | presiune. Sin. Aparat de sudură, Fluier de sudură. 
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Sin. (impropriu) Bec, Pistol de sudură. V. şi sub 
Trusă de sudură, 

1, Suflaiu de tăiere [razoBpii pesar; cha'u- 
meau d&coupeur; Schneidbrenner; cutiing torch; 
lângvâg6, vágóégő]: Aparat folosit la tăierea 
metalelor. Sin. Aparat de tăiere. Sin. (impropriu) 
` Bec de tăiere. V. și sub Tăierea metalelor, și 
Trusă de sudură. 

2. Suflaj [cypna, ncnpaBneHne npocanok 
HyTA noncbinaKoă Ganacra nog mnany; souf- 
flage; Schaufelnmethode; shovel meihod; alăzu- 
zékolás]. C. f.: Metodă de rectificare a nivelului 
unei linii de cale ferată, prin ridicarea liniei și 
introducerea, cu lopeţi specia!e, între talpa traver- 
sei și patul vechiu, a unei cantități de piatră de 
suflaj, corespunzătoare minimului necesar, lăsat 
în traverse. 

Metoda suflajului comportă următoarele ops- 
rațiuni principale: Se determină mărimea denive- 
dărilor vizibile, cu instrumente speciale de nivel- 
ment, și a denivelărilor oarbe, cu instrumente 
speciale (dansometre); în locul instrumentelor 
optice se pot folosi cruci metalice de nivelment, 
iar în locul dansometrelor se pot folosi bastoane 
speciale cu ghiulea cari, la ciocnirea traversei, 
dau unui lucrător experimentat posikilitatea de a 
determina cu precizie suficientă, după caracterul 
sunetului, denivelările oarbe. După determinarea 
precisă a denivelărilor și baterea completă a 
crampoanelor săltate, se ridică linia cu ajutorul 
unor cricuri. Ridicarea căii se face simultan la 
ambele fire, cu 10 mm mai sus decât adausul 
necesar de balast. Se stabilește cantitatea pre- 
cisă de balast necesar pentru ridicarea traversei 
şi se introduce această cantitate de balast sub 
traversa suspendată. 

Introducerea balastului sub traversa suspen- 
dată se poate face prin două metode: — Intro- 
ducerea balastului lateral (transversal), cu aju- 
torul unor lopeţi speciale scurte. În acest caz 
se scoate balastul dintre traverse, în ordine al- 
ternată. — Introducerea balastului pe la cape- 
tele traversei, de-a-lungul ei și simutan dela 
ambele capete, cu ajutorul unor lopeţi speciale, 
lungi. În acest caz, se scoate balastul numai în 
dreptul capetelor traversei și pe lăţimea ei. Cel 
de al doilea procedeu e mai avantajos, deoarece 
stabiitatea căii la fugire e superioară celei ob- 
ținute prin suflaj lateral, la care se produce o 
afânare a ba'astului dintre traverse. De asemenea, 
randamentul lucrărilor, în cazul suflajului pe la 
capetele iraverselor, e cu cca 40% mai mare 
decât la suflajul transversal. 

Balastul trebue așternut uniform sub traversă, 
cu ajutorul lopeților. După introducerea sub tra- 
versă a cantităţii de balast, în strat uniform, linia 
e coborită de pe cricuri; apoi se completează și se 
bate cu maiul balastul dintre traverse sau dela 
capetele traverselor — și se aranjează prisma de 
balast. 

Prin circulația trenurilor, stratul de balast in- 
trodus sub traverse se tasează, realizându-se astfel 
un bun nivelment și o stabilitate perfectă a căii. 


Materialul folosit la suflaj e savura de roce 
tari (granit, bazalt, etc.) de 5-::15 mm, — sau 
pietrișul mărgăritar curat și uscat, care cores- 
punde condiţiunilor tehnice impuse. Suflajul se 
execută în reprize de câte maximum 20 mm. 
La construcția liniilor ferate noi sau la reparația 
capitală a liniilor ferate, patul de balast trebue 
să fie îndesat suficient, prin treceri de trenuri, 
iar balastul dintre traverse trebue să fie suficient 
de compact. Dacă balastul dintre traverse cade 
sub acestea la ridicarea căii, suflajul nu poate 
fi executat. 

Avantajele principale ale metodei suflajului 
față de burajul manual sau mecanic sunt: men- 
ținerea intactă a patului vechiu, compact, de 
balast sub traverse, asigurându-se astfel o sta- 
bilitate superioară celei obţinute prin buraj; un 
randament de 23 ori mai mare decât cel okținut 
prin buraj; un efort mult mai mic din partea 
lucrătorilor, decât în cazul burajului. 

s. Suflaj magnetic [marunuraoe rauenne 
(ayru); soufflage magnelique; magnetische Fun- 
kenlöschung; magnetic b!'ow-out; mágneses ki- 
oltás]. Elt.: 1. Efectul de deplasare a arcului 
electric, prin forța pe care o exercită asupra lui 


un câmp magnetic. Sensul acestei forțe F, per- 
pendiculară pe densitatea J a curentului din arc 


şi pe inducția magnetică locală B, formează cu 
acestea un sistem drept de axe, în ordinea F, J, B. 
— 2, Efectul de stingere a arcului electric format 
între contactele de rupere (v.), prin lungirea şi 
deplasarea lui rapidă, într'un sens dorit, cu aju- 
torul unui câmp magnetic, 

Suflajul poate fi produs de câmpul magnetic 
propriu al unei bucle de curent (efectul de buclă), 
de o bobină de suflaj, legată în serie sau în 
derivație cu circuitul care trebue întrerupt, sau 
de magneţi permanenți (în cazul curentului con- 
ținuu), Stingerea arcului electric se obţine prin 
alungirea şi răcirea lui intensă, efectul de răcire 
obținându-se prin trecerea arcului în zone de 
aer rece, prin deplasarea și răcirea craterului 
arcului și prin contactul cu pereții reci. 

Arcul electric 
din aparatele de 
joasă tensiune se 
întrerupe, în ge- 
neral, prin suflaj 
magnetic, atât în 
curent continuu, 
cât și în curent 
alternativ, când 
sunt de întrerupt 
curenți importanți, 
la număr mare de 
conectări (v. fig.). 

La tensiuni înal- 
te, în curent 
alternativ, unde 
stingerea arcului (v.) se face, în esență, când 
intensitatea curentului trece prin valoarea zero, 
se folosesc și alte procedee de stingere, mai 


Stingerea prin sutlaj magnetic la un 
contactor. 

1) bobinăde sutlaj; 2) poli magnetici; 

3) contacte; 4) cameră de stingere. 


eficace decât suflajul magnetic, fiindcă acesta e 
nul la trecerea curentului prin valoarea zero. 
Totuși, suflajul magnetic e folosit în aparatele cu 
întrerupere în aer, la tensiuni nominale până la 
20 kV și puteri de rupere până la 200 MVA, în 
special la aparatele de tipul separatoarelor de 
sarcină. E folosit, de asemenea, la întreruptoarele 
și descărcătoarele de curent continuu, la tensiuni 
până la 15 kV incluziv. 

Curenţii până la 5:::10 A se sting greu, chiar 
cu kobină de suflaj; curenții de 10:::200 A se 
sting uşor cu bobina de suflaj; curenții mai in- 
tenși decât 2C0 A se sting bine, chiar fără bo- 
bină de suflaj, numai prin efectul de buclă. 

Un suflaj prea intens poate provoca supraten- 
siuni (v,), mai ales în curent continuu, mărind 
uzura contactelor. 

Intensitatea optimă a câmpului, care evită uzura 
mare, e de 130, 100, 60, respectiv 0 Oe, pentru 
curenţi de 100, 200, 400, respectiv 600 A. În 
practică se folosesc câmpuri magnetice de 
80-::100 Oe. 

1 Suflantă [Bo3AyxomyBrka; soufflante; Ge- 
blăse; blower; fuvógép]. Mș.: Maşină sau aparat 
care servește la comprimarea aerului (suflantă 
de aer) sau a altor gaze (suflantă de gaze) la 
presiuni cuprinse între 0,1 ats și 2-::3 ats, în ve- 
derea folosirii presiunii în transportul la distanță 
al acestora prin conducte, în vederea folosirii fluide- 
lor pentrua ușura sau a provoca reacții chimice, 
pentru a alimenta motoare cu ardere internă, elc. 

Spre deosebire de suflante, maşinile cari com- 
primă aer sau alte gaze la presiuni sub 0,1 ats 
se numesc ventilatoare (domeniul lor obișnuit 
de funcţionare fiind în jurul valorii de 0,01 ats), iar 
mașinile cari comprimă aer sau gaze la presiuni 
cari depășesc 2-::3 ats (atingând 2000 ats în 
scopuri industriale și 7000 ats în laborator) se 
numesc compresoare. — Uneori, termenul com- 
presor se fo'osește, în tehnică, într'o accepțiune 
mai largă, care cuprinde ventilatoarele, suflantele 
şi compresoarele propriu zise. — Termenul suflantă 
se folosește, adeseori, numai pentru mașinile cari 
comprimă aer, acestea constituind majoritatea 
suilantelor din industrie, 

Din punctele de vedere termodinamic, reo- 
dinamic și organologic, su'lantele de aer şi suflan- 
tele de gaze funcționează în același fel. Con- 
strucţia suflantelor de gaze diferă de aceea a 
suflantelor de aer numai prin folosirea de organe 
de etanșare mai perfecționate (etanșarea com- 
pletă fiind necesară, de exemplu, la pomparea 
gazelor toxice), prin folosirea unor materiale 
speciale (de ex.: oțeluri inoxidabile, la mașinile 
pentru gaze corozive; materiale fără cupru și fără 
aliaje de cupru, la cele cari comprimă amoniac; 
etc.), și prin necesitatea folosirii unor lubrifianţi 
speciali. Spre deosebire de compresoare, suflan- 
tele nu au nevoie, în general, de răcirea ga- 
zului comprimat în interiorul mașinii, temperatura 
acestuia depăşind rareori 150° la refulare. 

Puterea utilă a suflantelor e determinată prin 
debit și prin diferența dintre presiunea gazului 
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la ieşirea și la intrarea în mașină; debitul e de- 
terminat de dimensiunile organelor în mișcare 
ale suflantei, de vitesa acestora și de randa- 
mentul volumetric. 

Suflantele sunt folosite pe scară mare în 
industrie: în siderurgie, pentru alimentarea furna- 
lelor înalte, a convertisoarelor Bessemer și a 
altor tipuri de convertisoare, cu aer atmosferic 
sau cu aer îmbogățit în oxigen; în industria chi- 
mică și în metalurgia neferoaselor, pentru compri- 
marea diferitelor gaze; la executarea lucrărilor 
sub cheson; la supraalimentarea și baleiajul mo- 
toarelor cu ardere internă; etc. Cea mai impor- 
tantă utilizare a suflantelor e cea din siderurgie, 
la alimentarea furnalelor, la cari, pentru o tonă 
de fontă sunt necesare un debit de aer până la 
câteva sute de mii de metri cubi pe oră, sub 
presiunea de 1:::2 ats, puterea necesară pulând 
atinge 19000 CP. 

Din punctul de vedere al modului de func- 
ționare (adică după modul de realizare a compri- 
mării gazului), suflantele se clasifică în maşini (cu 
organe mobile) și în aparate (fără organe mobile), 
numite ejectoare (v.). — Suflantele cu organe 
mobile se împart cum urmează: suflante volu- 
mice (v.), în cari comprimarea gazului se obține 
prin creșterea presiunii stalice în compartimente 
cu volum variabil, și suflante cu rotor (cu palete) sau 
turbosuflante (v.), în cari comprimarea gazului 
se obține prin transformarea energiei cinetice în 
energie potențială, într'un rotor cu palete. Suflan- 
tele volumice se clasifică în suflante volumice cu 
piston și în suflante volumice rotative, iar turbo- 
suflantele se clasifică în turbosuflante radiale sau 
centrifuge (la cari circa două treimi din creșterea 
presiunii se realizează în rotor şi circa o treime, 
în stator, iar gazul intră axial în corpul maşinii 
şi apoi e condus radial, de palete, spre periferia 
rotorului) şi în turbosuflante axiale (la cari gazul 
trece în permanenţă axial prin mașină). 

2. Suflantă volumică [06 bemHaA BO3AYXOAYB- 
ka;soufilante volumătrique; volumetrisches Ge- 
blăse; volumetric blower; terfogatos fuvógép]: Su- 
flantă în care comprimarea gazului se obține prin 
creșterea presiunii lui statice, folosind un organ de 
mașină mobil, care variază volumul unuia sau 
al mai multor compartimente în cari e închis 
gazul. Suflanta poate fi antrenată direct sau in- 
direct, de orice fel de motor. Construcţia suflan- 
telor volumice diferă după felul mișcării orga- 
nului care efectuează comprimarea gazului; din 
acest punct de vedere, se deosebesc suflante 
volumice cu piston și suflante volumice rotative. 

Puterea necesară la arbore pentru antrenarea 
unei suflante volumice e dată de relația 


LIe ÎN 

75 iad Nm Mp 
în care: Q (kg/s) e debitul de gaz refulat; 
Laa (kgfm/kg) e lucrul mecanic adiabatic nece- 


L 
sar comprimării unui kilogram de gaz; "iaa = = 


Pa 


Li 
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e randamentul adiabatic indicat; Tm=5 e randa- 
c 


£ 
mentul mecanic, și Mp e randamentul trans- 
a 


misiunii (la antrenare directă, 1,,=1); L; (kgfm/kg) 
e lucrul mecanic indicat; P;, P, şi P, sunt pu- 
terea indicată, re- 
spectiv puterea la 
arborele suflantei 
(în CP) și puterea 
la arborele mo- 
torului de antre- 
nare (v. fig.). Reprezentare grafică a puterilor șia 
Ca valori uzua- pierderilor la o suflantă cu com- 
le se pot indica: presiune isotermică, 
Niaga > 0,93 +0,97; Pa) puterea necesară la arborele de 
Nir =0,96 0,99; antrenare; P.) puterea la cupla su- 
nim =0,85-:0,95; flantei; P;) puterea indicată; P;) pu- 
= i E ' terea teoretică necesară pentru com- 
gradul de livrare, presiune isotermică; pýr) pierderi la 
care e raportul din- transmisiune; pm) pierderi prin fre- 
tre cantitatea de cări; pc) pierderi la comprimarea 
gaz aspirată de gazului; Mp =Pc/Pa) randamentul 
suflantă şi cantita- transmisiunii; m=Pi Pc) randamen- 
tea de gaz livrată tul mecanic; njjs=Pjs/Pi) randamen- 
de suflantă (dife- jul indicat isotermici nciș=Pis/Pe= 


rența dintre cele _—,.. damentul 1 lă 
două cantități fiind iis Xam) Mazar seci 


pierderile de gaz 
prin neetanşeitate), are valoarea 4=0,95:::0,98. 
+. Suflantă volumică cu piston [nopmneBaa 
BO3AYXOMYBKA; soufflante volumătrique à piston; 
volumetrisches Kolbengeblăse; volumetric piston 
blower; a térfogatos dugattyús fuvógép]: Suflantă 
la care aerul e comprimat de un piston în mișcare 
alternativă într'un cilindru, gazul comprimat având 
o mișcare alternativă discontinuă. Din punctul de 
vedere funcțional și al organelor componente, 
suflantele cu piston sunt întru totul asemănătoare 
cu compresoarele cu piston (v.). Raportul de 
compresiune fiind mic (2:-:3), suflantele cu piston 
se execută, în general, într'un singur etaj, în 
construcție nerăcită. Suflantele cu piston ;pot fi 
antrenate direct sau indirect, prin electromotor, 
motor cu abur, motor hidraulic sau motor cu 
ardere internă. Polzunov a folosit pentru prima 
oară motorul cu abur la antrenarea suflantelor 
de aer, pentru deservirea furnalelor la uzinele 
din Barnaul, în anul 1776. Agregatele suflantă cu 
piston-motor cu abur, cari aveau randamentul 
global 0,1 :::0,12, au fost înlocuite apoi cu suflante 
antrenate cu motoare cu ardere internă cu gaz 
de cuptor înalt, şi cari au randamentul global 
0,25:::0,28; acestea au, în general, trei cilindri; 
unul pentru aer și doi pentru gaze, așezați în 
tandem. 

Avantajele suflantelor cu piston față de cele ale 
suflantelor volumice consistă, în special, în posi- 
bilitatea de a construi unităţi mari. În comparaţie 
cu turbosuflantele, avantajele suflantelor cu piston 
sunt: instalație relativ simplă; lipsa agregatelor auxi- 
liare necesare turbosuflantelor (căldări de abur, 


etc.); cheltueli de exploatare mici; consum de apă 
de circa opt ori mai mic decât la turbosuflante; 
randament mai mare; posibilitatea de funcţionare 
cu gaz de cuptor înalt (avantaj, în special, în side- 
rurgie); posibilitatea de variere a debitului de aer 
sau de gaz până la valori foarte mici, fără risc de 
pompaj; independenţă între debit și presiune. Des- 
avantajele lor față de turbosuflante sunt: volum şi 
greutate a mașinii de zeci de ori mai mare, utilizarea 
suflantelor cu piston pentru debite foarte mari 
de aer devenind, din această cauză, imposibilă; 
întreținerea se poate face numai de un personal 
experimentat; cheltueli de întreținere mari (la 
piese de schimb); consum de uleiu de zece ori 
mai mare decât la turbosuflante; opriri frecvente 
pentru reparații; aerul refulat impur (conţinând 
vapori de uleiu cari se condensează în conducte); 
timp lung de manevrare și de schimbare a re- 
gimului de funcționare; puterea limitată, până în 
prezent, la 4600 CP. 

În tehnica modernă a construcției suflantelor 
cu piston se manifestă următoarele tendinţe: re- 
cuperarea căldurii conținute în gazele de ardere 
ale motoarelor cu gaz, cari le antrenează; înlocuirea 
pistoanelor de fontă cu pistoane de oțel; con- 
strucții cu supape cu secţiuni de trecere mari 
(obținându-se, pe această cale, o sporire a de- 
bitului până la 6% față de vechile construcții); 
sporirea turației unităților mari cu 20-::30% față 
de aceeaa unităţilor mijlocii; realizarea unei 
curse a pistonului cât mai mari posibile; reducerea 
greutăţii sistemului piston-cap de cruce-bielă; 
comanda supapelor prin uleiu sub presiune. Cu 
toate acestea, e probabil că suflantele cu piston 
vor fi înlocuite treptat cu turbosuflante. 

Suflantele cu piston sunt folosite, în general, 
în industria siderurgică (pentru cuptoare înalte și 
oțelării), în industria chimică, în industria ali- 
mentară, etc. 

2, ~ volumică rotativă [BpamaTrenbnaa 
BO3AYXOAyBKa; soufflante volumâtrique rotative; 
rotierendes volumetrisches Geblăse; rotary volu- 
metric blower; térfogatos forgó fuvógép]: Su- 
flantă la care comprimarea gazului e realizată 
prin varierea spațiului ocupat de acesta în came- 
rele corpului suflantei, provocată de învârtirea unui 
rotor cu organe de formă adecvată. Gazul intră în 
suflantă prin aspirația provocată de variația volu- 
mului generat de rotor și e refulat în spațiul de 
refulare prin presiunea care se exercită asupra 
gazului, datorită învârtirii rotorului. Curentul de 
gaz circulă într'un singur sens. La suflaniele ro- 
tative, spre deosebire de turbosuflante, debitul 
de gaz nu depinde de presiunea produsă, ele 
debitând teoretic aceeași cantitate de gaz pentru 
fiecare rotaţie, independent de turație și de 
presiunea produsă. Din motive constructive, între 
rotor şi stator există interstiţii cari, deși în general 
nu depășesc 0,1 mm, provoacă pierderi de debit 
importante, în special la unităţile mici. La suflantele 
volumice rotative, randamentul volumetric crește 
cu turația și cu dimensiunile, și scade cu presiunea. 
La unele suflante, pentru a elimina interstiţiul, se 


. 


lasă să se frece rotorul de stator; in acest fel, 
pierderile de gaz se micșorează, însă pierderile 
prin frecare cresc. 

Suflantele volumice rotative pot fi: suflante 
rotative cu doi arbori (de ex. suflante cu rotoare 
angrenate și suflante cu rotoare conjugate) şi 
suflante cu un arbore (de ex. suflante cu lame 
alunecătoare și carcasă fixă, suflante cu tobă rosto- 
golitoare, suflante cu carcasă rotitoare, suflante 
cu inel de lichid, etc.). 

Suflantele volumice rotative se folosesc, în 
general, pentru presiuni cuprinse între 0,2 ats și 
0,5 ats și pentru debite până la 240 m'/min, 
construcțiile uzuale nedepășind 60-70 m*/min. 

În raport cu suflantele cu piston, suflantele 
volumice rotative prezintă următoarele avantaje: 
eliminarea maselor în mişcare alternativă; posibili- 
tatea de funcționare la turație înaltă; dimensiuni 
și greutate mai mici; cuplare directă cu electro- 
motorul de antrenare; sens unic de circulaţie a 
gazului prin mașină; funcţionarea, în general, fără 
supape. În raport cu turbosuflantele, ele prezintă 
următoarele avantaje: posibilitatea de lucru la 
debite mici și la presiuni relativ mari, cu randa- 
ment acceptabil; independenţa dintre presiune și 
debit sau turație; posibilitatea de funcţionare la 
o gamă mare de turații. Prezintă următoarele des- 
avantaje: preț de execuţie mare, datorită nevoii 
unei prelucrări de înaltă precizie; pierderi mari 
prin interstiții, în special la unităţi mici, respectiv 
pierderi mari prin frecare, la tipurile cu frecare 
între rotor şi stator; la unele tipuri, consum relativ 
mare de uleiu; funcționare cu sgomot; la unele 
tipuri, uzură pronunțată a anumitor organe în 
frecare. 

Suflantele volumice rotative sunt folosite la 
suflarea în cubilouri, la lucrări în chesoane, la 
baleiajul motoarelor cu ardere internă în doi 
timpi, în industria chimică și în industria alimentară. 

Exemple de suflante volumice rotative: 

Suflantă cu rotoare angrenate: Suflantă volu- 
mică cu doi arbori rotitori, pe cari sunt montate 
două rotoare iden- 
tice, cu secțiunea 
transversală ase- 
mănătoare cu lem- 
niscata. Rotoarele 
pot avea două,trei 
sau patru pale, 
ceea ce provoa- 
că dificultăţi deo- 
sebite la uzinare. 
Cele două rotoare 
se mișcă în sensuri 
contrare, cu vitesă 
unghiulară con- 
stantă, imprimată Roots). 


de SI angrenaj 1) carcasă (stator); 2) rotor; 3) cercu- 
cu roți dinţate ci- rile primitive ale angrenajului; 4) intra- 


ri ae rea gazului; 5) ieşirea gazului. 


rele se angrenează în orice poziție, făcând con- 
tact de-a-lungul unei generatoare; practic, rămâne 


|. Suflantă cu rotoare angrenate (tip 
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un interstițiu de 0,1---0,2 mm, ceea ce micșorează 
gradul de livrare (v. fig. 1). Comprimarea gazului 
se face brusc, provocând scăderea randamentu- 
lui și o funcţionare cu sgomot strident. Pentru 
atenuarea sgomotului se iau următoarele măsuri: 
adoptarea de rotoare elicoidale; mărirea numă- 
rului de brațe; montarea de amortisoare de sgo- 
mot pe conducte. Se execută, în general, în 
construcție turnată din fontă sau din aluminiu, 
sau în construcție sudată, din oțel. Deoarece ro- 
toarele nu sunt în contact, se pot realiza turaţii 
înalte (10000 rot/min), mașinile fiind compacte 
şi ușoare. 

Suflantele cu rotoare angrenate sunt folosite 
curent pentru presiuni sub 1,2 ats, de exemplu 
la balsiajul și la supraalimentarea motoarelor cu 
ardere internă. Sin. Suflantă Roots. 


Suflantă cu rotoare conjugate: Suflantă volu- 
mică cu doi arbori rotitori pe cari sunt montate 
două rotoare de formă diferită, unul refulant și 
altul distribuitor. pe arborele principal e calat 
rotorul  refulant, 
constituit dintr'un 
disc cu câte trei 
proeminențe pe 
fiecare față fron- 
tală, cari efectu- 
ează transportul şi 
comprimarea ga- 
zului (v. fig. 1l); 
rotorul distribuitor 
are un șant me- 
dian circular, în 
care intră discul 
rotorului refulant. 
Ambele rotoare 
sunt antrenate prin 
roți dinţate cilin- 
drice şi se rotesc 
în sens invers. 
Trecerea proemi- 
nențelor dela re- 
fulare la aspirație se face în golurile cilindrice cu- 
prinse între palele rotorului distribuitor (4), muchiile 
paralele cu axa de rotație ale acestuia trebuind să 
împiedece scurgerea spre aspirație a gazului com- 
primat. Suflanta are spații moarte mari, efectul 
dăunător al acestora fiind eliminat în mare măsură 
de canalele de echilibrare ale cilindrului (3). Pier- 
derile prin interstiţii ale acestei suflante sunt relativ 
mari. La același debit, acest tip de suflantă e mai 
mare decât suflanta cu rotoare angrenate; fabri- 
carea rotoarelor e însă mult mai simplă, prelucrarea 
făcându-se pe mașini obișnuite. 


Suflantele cu rotoare conjugate sunt folosite, 
în general, pentru comprimarea de aer la 0,2-0,3 ats 
şi pentru debite până la 240 m*/min, la turaţii 
de 260.::950 rot/min. Sin. Suflantă cu pistoane 
rotitoare și cu cilindru distribuitor. 

Suflantă rotativă cu lame alunecătoare: Suflantă 
volumică cu un singur arbore, pe care e calat 
un rotor cilindric, care are un sistem longitudinal 


ll. Suflantă cu rotoare conjugate. 
1) rotor refulani; 2) proeminenţă; 
3) cilindru fix cu canale de echi- 
librare a presiunii; 4) rotor distri- 
buitor; 5) pală; 6) carcasă; 7) şi 8) in- 
trarea, respectiv ieșirea gazului. 
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de fante, pentru una sau pentru mai multe lame 
subțiri metalice sau de mase plastice. Rotorul e 
montat anaxial într'o carcasă, astfel încât o gene- 
ratoare a sa atinge carcasa cilindrică. Contactul 
dintre lame și carcasă se rea izează prin efectul 
forței centrifuge sau prin forța e'aslică a unor 
resorțuri elicoidale. Prin învârtirea rotorului, lamele 
mătură compartimentul activ, care are secțiunea 
în fcrmă de secere, creat între acesta și carcasă, 
Acest spațiu e despărțit de lame în celule al căror 
volum scade la mișcarea rotorului, astfel încât se 
realizează aspiraţia și comprimarea gazului. 

Se  construesc 
suflante rotative cu 
o singură lamă 
(v. fig. III), la cari 
— pentru a obține 
o etanșare în orice 
poziție a lamei — 


carcasa trebue să I NY E. A 
aibă secţiunea în 5 CSS 
formă de cardioidă SS 
(ceea ce implică 


operațiuni foarte 
dificile de prelu- 
crare) și suflante 
cu mai multe la- 
me, la cari, prin 
împărțirea, în mai 
multe celule, a 
compartimentului 
în formă de secere, diferenţa de presiune din- 
tre acestea e mică și, deci, și pierderile prin 


III. Sutlantă volumică cu I:mă unică. 

1) carcasă; 2) rotor; 3) lame; 4) că- 

mașă de răcire cu apă; 5) spațiu de 
aspirație; 6) spaţiu de refulare. 
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IV. Suflantă roiat.vă cu lame alunecătoare. 
1) aspirație; 2) refulare; 3) cămașă de apă; 4) valvă cu su- 
papă automată; 5) lame; 6) inel de pr.tecțiure a pere- 
telui carcasei; 7) inel de etanşare. 


interstiții scad. Raportul de compresiune fiind 
constant și determinat de elementele geometrice 


ale mașinii, unele suflante au valve automate cu 
supape pe partea refulării, cari funcţionează la 
depășirea valorii nominale a contrapresiunii. Pen- 
tru a realiza o compresiune cât mai apropiată 
de cea isotermică și pentru a elimina căldura 
produsă prin frecare, unele maşini au carcasa 
răcită cu apă, atât în partea frontală, cât și în 
cea cilindrică. Suflantele cu mai multe lame 
se construesc curent pentru un raport de com- 
presiune până la 4 și pentru debite până la 
60 m*/min și sunt, astfel, compresoare rotitoare 
cu lame (v. fig. sub Compresor rotitor cu la- 
mele și fig. IV). Două compresoare pot fi cu- 
plate în serie și se realizează astfel, ușor, com- 
presoare rotative cu presiunea până la 8 ats. 
Suflantele cu lame alunecătoare pot fi folosite 
și ca pompe de vid, putârd realiza presiuni abso- 
lute până la 0,2 mm col. Hg. Din punctul de 
vedere al randamentului, unitățile mari se apropie 
de suflantele cu piston, rămânând însă inferioare 
acestora, 


Reglarea acestor suflante se face prin varia- 
ţia turaţiei, prin scoaterea din funcţiune tempo- 
rară sau prin scurt-circuitarea între refulare și 
aspirație. 


Suflantă cu lame rotitoare: Suflantă volumică 
cu un singur arbore coaxial cu carcasa, având 
trei sau patru lame 
rotitoare, articula- 
te pe arbore; la- 
mele sunt așeza- 
te în plane radiale 
și sunt echilibra- 
te cu câte o con- 
tragreutate (v. fig. 
V). Datorită echi- 
librării, sunt su- 
primate  frecările 
dintre lame și car- 
casă. Lamele sunt 
antrenate în miş- 
carea de rotaţie 
de o tobă așe- 
zată anaxial în car- 
casă, și tangentă, 
în interior, la aceasta; trecerea lamelor prin man- 
taua tobei se face prin piese în formă de rulouri, 
crestate diametral, cari realizează etanșarea, atât 
la mișcarea de translație a lamelor, cât și la miş- 
carea de oscilație a rulourilor. Cinematica miș- 
cării paletelor e identică cu cea a mecanismului 
cu culisă oscilanță. Suflanta cu lame rotitoare 
prezintă următoarele avantaje: aşezare coaxială a 
paletelor cu carcasa, interstiții mici și frecări mici. 
Desavantajele acestei suflante sunt: forțele cen- 
trifuge și Coriolis dau o vibraţie a lamelor; consum 
mare de uleiu; uzură a lamelor și a rulourilor; 
toba trebue construită din segmente. Suflantele 
cu lame rot toare sunt folosite numai pentru debite 
mici, pentru baleiajul motoarelor în doi timpi. 


Suflantă cu tobă rostogolitoare: Suflantă cu 
un singur arbore rotitor, la care e calată pe 


V. Suflantă cu lame rotitoare. 
1) carcasă; 2) arbore de antrenare; 


3) tcbă din segmente; 4) lamărotitoare; 
5) contregreutate; 6) rulou de eta- șare 
la alunecare și oscilați=; 7) intrarea 
aerului; 8) ieșirea aerului comprimat. 
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acesta o tobă de lucru anaxială cu carcasa, și | o anumită turație, el formează un inel de grosime 


tangentă cu aceasta în interiorul ei. Toba efec- 
tuează o mișcare de ro- 
tație, rostogolindu-se în 
interiorul carcasei; simul- 
tan se rotește și comparti- 
mentul în formă de se- 
cere. La o construcție 
uzuală (v. fig. VI), spaţiul 
de aspirație e despărțit 
de cel de refulare printr'o 
lamă alunecătoare, con- 
dusă de un mecanism cu 
excentric și bielă, astfel 
încât să nu atingă nicio- 


dată toba. Prin aceasta 
se elimină frecările, dar 
apar pierderi de debit 
prin interstiţii. Suflanta cu 
tobă  rostogolitoare re- 
prezintă inversarea cine- 
matică a suflantei cu la- 
me alunecătoare. Aceas- 


VI. Suflantă cu tobă rosto- 
golitoare cu lamă alunecă- 
toare în carcasă. 
1) carcasă; 2) lamă alune- 
cătoare; 3) tobă rostogoli- 
toare; 4) exceniric; 5) biel?; 
6) admisiunea aerului; 7)re- 
fulare. 


tă construcție prezintă 

desavantajul unei refulări pulsatorii a gazului și 
deci are nevoie de o cameră pneumatică de 
egalizare. 

Suflantă cu carcasă rotitoare: Suflantă volu- 
mică cu un singur arbore, la care celulele com- 
partimentului în secere, în care se face compri- 
marea, sunt cu- 
prinse într'o car- 
casă rotitoare. O 
suflantă (v. fig. VII) 
e compusă din 
două tobe anaxia- 
le, cari se rotesc 
simultan, cu a- 
ceeași vitesă un- 
ghiuiară, antrenate 
prin intermediul 
unui cuplaj special. 
Spaţiul dintre cele 
două tobe e îm- 
pă țit în patru ce- 
lule, prin două 
lame cari se spri- 
jine de toba exterioară şi alunecă în ghidaje ale 
tobei interioare; volumul lui se măreşte și se 
micşorează ritmic. În toba exterioară există un 
sistem de fante prin cari se face admisiunea, 
respectiv evacuarea gazului comprimat. Acest tip 
de suflantă prezintă următoarele desavantaje: lami- 
narea puternică a curentului de gaz prin fante; 
pierderi interstițiale mari; răcire insuficiență; con- 
strucție costisitoare, — și următoarele avantaje: 
frecări mici și uzură redusă. 

Suflantă rotativă cu inel de lichid: Suflantă 
volumică rotativă cu un singur arbore, pe care e 
calat un rotor cu palete monobloc, radiale, anaxiale 
față de carcasa cilindrică. Carcasa se umple parțial 
cu un lichid, în timpul staţionării suflantei. Prin în- 
vârtirea rotorului, lichidul e antrenat de palete și, la 


VII. Suflantă cu carcasă rotitoare. 

1) carcasă fixă; 2) carcasă (tobă) ex- 

terioară rotitoare; 3) tobă interioară 

rotitoare; 4) lame; 5) fante; 6) ad- 
misiune; 7) refulare. 


uniformă, concentric cu interiorul carcasei (v. fig. VIII). 
Prin aceasla se 
formează un com- 
partiment în formă 
de secere; celule- 
le formate de două 
palate vecine și su- 
prafața interioară 
a inelului de l'chid 
își măresc și îşi mic- 
șorează succesiv 
volumul. Gazul e 
aspirat, respective 
refulat, prin două 
fante în formă de 
corn, așezate în 
pereții frontali. Li- 
chidul folosit e, în 
general, apa; pen- 
tru anumite gaze 
so'ubile în apă se 
folosesc lichide co- 
respunzătoare. Su- 
flantele de acesttip, cu turații până la 3000 rot/min, 
se folosesc pentru presiuni până la 1,5 ats și 
pentru debite până la 33 m*/min. Aceeași con- 
strucție poate fi folosită şi ca pompă de vid, 
pentru presiuni absolute până la 3,8 mm col. Hg. 
Compresiunea gazului e aproape isotermică. 
Reglarea debitului se poate face numai prin scurt- 
circuitare între aspirație și refulare. Acest tip de 
suflantă are nevoie de putere mare, din cauza 
frecărilor mari în lichid. 

+ Suflantă Roots: Sin. Suflantă cu rotoare 
angrenate. V. sub Suflantă volumică rotativă. 


2. Suilare [nponyBra; operation de souffler 
la suie; Rubblasen; soot blowing; k'fuvâs). Termot.: 
Curăţirea de funingine a interiorului ţevilor de 
fum, respectiv a exteriorului ţevilor fierbătoare 
ale căldărilor de abur, efectuată cu ajutorul suflă- 
toarelor de funingine. 

s. Suflare. Tehn., Metl.: Sin. (impropriu) Insu- 
flare (v.). 

4 Sullare [yreura; fuite; Leck, Undichtigkeii; 
leak, leakage; kifuvâs]: Termen de atelier, fo- 
losit pentru scăparea în atmosferă a aburului sau 
a apei dintr'un cilindru, recipient, etc., datorită 
uzurii sau viciilor de montare. Exemple de suflare: 
la un motor cu akur, scăparea aburului de-a- 
lungul tijei pistonului sau prin flanșe, din cauza 
neetanșeității presgarn'turilor; la o căldare de 
abur, fie scăparea aburului prin locurile de racor- 
dare a elementelor de supraîncălzire, fie scăparea 
aburului sau a apei prin zona de contact dintre 
capacul și scaunul autoclavei. 

s Suflare cu abur [napooe pyTbe; souffler 
à la vapeur; Ausdămplen; steam blow; gâzkifuvâs]. 
Ind. petr.: Curăţirea cu abur a coloanelor de frac- 
ționare, a cuptoarelor, a conductelor şi, în general, 
a oricărui recip'ent, în scopul de a elimina gazele 
și produsele petroliere, astfel încât să se poată 


VIII. Suflantă rotativă cu inel de lichid. 

1) carcasa suflant:i; 2) inel de lichid; 

3) rotor anaxial, în raport cu carcasa, 

cu palete; 4) intrarea gazului; 5) ieși- 
rea gazului retulat. 
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lucra cu foc în interiorul acestuia, fără pericol de 
explozie sau de incendiu. 

1. Suflare cu nisip: Sin. Sablare (v.). 

2. Suflarea ţevilor de locomotivă [nponyBka 
Tpyő napoBoa; soufflage des tuyaux de loco- 
motives; Ausblasen der Lokomotivrohre; blast of 
the locomotive tubes; mozdonycső-kifuvás]. C. f.: 
Curăţirea depunerilor de fraisil din ţevile de fum 
mari şi mici ale locomotivelor cu abur, prin suflare 
cu aer comprimat luat dela pompa de aer a 
locomotivei sau dela o sursă străină de aer com- 
primat, sau prin curenţi de abur luat dela loco- 
motivă. 

Suflarea în timpul staționării locomotivei fără 
presiune se execută cu ajutorul suflătorului cu 
aer comprimat. Suflarea tevilor, la locomotivele 
în presiune, se efectuează prin suflătoare cu abur, 
montate pe locomotivă și manevrate din cabina 
mecanicului. 

s. Suflător [ropenka, naanbuaa Tpy6a; cha- 
lumeau; Lâtrohr; blow-pipe; fuvócső]. Tehn.: 1. 
Aparat de suflat, constituit dinir'un tub metalic 
cu diametru mic, îndoit, și cu orificiu de ieşire 
strâmt, prin care se suflă aer în dreptul unsi flacări 
de gaz sau de alcool, pentru a obține o activare 
a arderii. E folosit în operaţiuni de lipire tare 
(de ex. de bijutieri), sau în analiza pe cale uscată 
a mineralelor, pentru a obţine o flacără dirijată, 
ascuțită, oxidantă sau reducătoare. Sin. Tub de 
lipit, — 2. Unealtă de laborator constituită din 
două tuburi concentrice: prin cel exterior se 
introduce pe la un capăt un gaz combustibil, 
-care arde la capătul opus; prin tubul interior, 
care are la capătul flacării un orificiu strâmt, se 
suflă aer sau oxigen. Se obţine o flacără foarte 
caldă. E folosit pentru calcinarea creuzetelor, 
lucrarea sticlei, etc. 

4 Suflător [napoBosnbiă napocrpyănblii 
npu6op AIA AYTbA; souffleur; Hilfsblăser; auxi- 
liary blast, blower; segedfuv6]. C. f.: Dispozitiv 
de activare mecanică a tirajului, montat în camera 
de fum a unei locomotive, fie deasupra capului 


Suflător. 
1) suflător; 2) cap de emisiune; 3) cuţit de despicare a vi- 
nei de abur; 4) abur; 5) la preîncălzitor. 


de emisiune (coaxial cu acesta), fie aproape de 
baza coșului. E constituit, în general, dintr'un 
inel tubular (de oțel sau de bronz) perforat, cu 
găuri de cca 2 mm, dispuse astfel, încât să for- 
meze un con de emisiune care are axa în axa 
coșului; aburul dirijat prin suflător iese cu presiune 


prin găuri, formează o depresiune în camera de 
fum, asigurând tirajul, şi antrenează gazele de 
ardere spre coș. Suflătorul, care e acționat prin- 
tr'un robinet din cabina mecanicului, e folosit la 
mersul locomotivei cu regulatorul închis, la acti- 
varea focului pentru ridicarea presiunii în căldare, 
la mersul în pantă, la intrarea în stații (înainta 
de închiderea regulatorului) și în timpul stațio- 
nării locomotivei (v. fig.). Sin. Sufler. 

s. Suflător de nisip. C. f.: Sin. Nisipar (v.). 

e. Suflător de țevi de locomotivă |[nponyBou- 
HaA yCTaHoBKa yA Tpyő napoBosa; installa- 
tion de soufflage des tuyaux de locomotive; Loko- 
motiv-Ausblaseeinrichtung; locomotive tubes blow- 
off installation; mozdonycső-kifuvókészülék]. C. f.: 
1. Aparat folosit în depourile de locomotive, 
pentru curățirea prin suflare a ţevilor de fum 
mari și mici ale locomotivelor. E format dintr'un 
ajutaj (șpriț) montat la o țeavă flexibilă, prin care 
se suflă în țevi aer sub presiune, la partea din 
spre camera de fum. Aparatul e portativ și ser- 
vește la suflarea ţevilor la rece. — 2. Aparat 
montat în focarul locomotivelor, pentru curățirea 
ţevilor prin suflare, în timpul mersului. E format 
dintr'un tub cu ajutaj, prin care se insuflă în ţevi 
abur sub presiune, la partea din spre cutia de 
foc. Aburul se ia dela capul central de abur al 
locomotivei. Pentru a evita arderea ajutajelor, 
ele se răcesc cu aer, iar la unele sisteme, aju- 
tajele se retrag din zona focului, în perioada de 
oprire a aparatului. La locomotivele cu suprafață 
de grătar mare se montează, de obiceiu, două 
suflătoare de țevi. 

7. Sufler: Sin. Suflător (v.). 

s. Suflerie aerodinamică [a2po/HHamuuec- 
Kaa Tpy6a; soufflerie aérodynamique, tunnel 
aérodynamique; Windkanal; wind tunnel; szél- 
csatorna]: Instalaţie folosită pentru studiul forțelor 
aerodinamice exercitate asupra unui solid, în 
interiorul căreia e amenajată o zonă de experi- 
mentare, străbătută de un curent artificial de aer. 
În zona de experimentare, numită uneori cameră 
de încercare, e imobilizat (pe un suport) modelul 
(macheta) care face obiectul încercărilor aero- 
dinamice, iar acesta e învăluit de curentul de 
aer produs de una sau de mai multe mașini 
pneumatice (în general, ventilatoare). Mărimea 
unei suflerii depinde de secțiunea curentului 
(vinei) de aer, care variază dela câţiva decimetri 
pătraţi până la sute de mstri pătrați, puterea 
corespunzătoare a mașinilor pneumatice fiind de 
câteva zeci de kilowaţi până la sute de mii de 
kilowaţi (în special sufleriile pentru vitese aproape 
sonice sau supersonice sunt înzestrate cu mașini 
pneumatice de puteri mari). 

Într'o suflerie se efectuează încercări referi- 
toare la acțiunea curentului de aer asupra cor- 
purilor de diferite forme, pentru stabilirea repar- 
țiției presiunilor pe suprafața acestora sau pentru 
determinarea forțelor rezultante (de ex. acțiunea 
vântului asupra unei construcţii de o formă oare- 
care); dacă se efectuează măsurări de forțe sau 
de momente, modelul e legat de o balanţă aero- 


dinamică. — Deoarece curentul de aer în care se 
experimentează e limitat, pentru a regăsi condi- 
țiunile aerodinamice reale dintr'o atmosferă neli- 
mitată e necesar să se facă unele corecții, con- 
siderând influența pereților cari limitează curentul. 

Sufleriile aerodinamice folosite pentru studiul 
grupurilor motopropulsoare sau al reactoarelor, 
pentru cercetarea evoluţiilor avionului (în special 
vrila, sborul liber și sborul în atmosferă pertur- 
bată), pentru experimentarea givrajului, etc., ținând 
seamă de condiţiunile variabile de temperatură 
și densitate, sunt complicate și costisitoare. 

Se construesc, fie suflerii cu vână constrânsă 
(închisă), la cari curentul de aer e limitat în zona 
de experimentare de pereți solizi, fie suflerii cu 
vână liberă, la cari curentul de aer e liber în 
zona de experimentare; uneori, se construesc și 
suflerii cu vână semiconstrânsă (semiînchisă), la 
cari curentul de aer e limitat numai parţial de 
pereți solizi. Sin. Tunel aerodinamic. — 

Din punctul de vedere al modului de funcţio- 
nare, se deosebesc următoarele tipuri de suflerii: 

1. Suflerie cu aspirație [a5ponuramuuecraa 
BcacbiBalomaA Tpy6a; tunnel aérodynamique à 
aspiration; Saug-Windkannal; suction wind tunnel; 
szivó szélcsatorna]: Suflerie în care aerul străbate 
o zonă (cameră) de experimentare, trecând 
dintr'un ajutaj convergent într'un ajutaj divergent, 
datorită efectului de aspirație provocat de un 
ventilator elicoidal. La aceste suflerii, curentul 
de aer poate fi în circuit deschis sau închis, 

Suflerie în circuit deschis: Suflerie la care cu- 
rentul de aer, după ce străbate zona (camera) de 
experimentare, e evacuat în restul spațiului inte- 
rior al sufleriei (care are presiunea atmosferică), 
unde își pierde cea mai mare parte din energia 
cinetică, datorită dimensiunilor mari ale acestei 
încăperi. Sufleriile de dimensiuni mari sunt plasate 
în aer liber, dar această dispoziție prezintă des- 
avantajul că sufere influența perturbaţiilor atmo- 
sferice. Sufleriile în circuit deschis se construesc 
cu vână liberă sau constrânsă. 


|. Schema unei suflerii în circuit deschis, cu vână liberă. 
1) cameră de încercare (zonă de experimentare); 2) colector; 
3) difuzor; 4) filtru; 5) ventilator; 6) motor. 


Sufleria cu vână liberă (v. fig. I) cuprinde ca- 
mera de experimentare, separată de restul încă- 
perii interioare a sufleriei, în care aerul trece 
liber dela un ajutaj convergent la un ajutaj diver- 
gent. Aceste ajutaje (2 și 3), cari sunt corpuri 
de revoluție, sunt montate coaxial în doi pereți 
opuși ai camerei de experimentare, ajutajul con- 
vergent fiind înzestrat cu un filtru de uniformi- 
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zare (4), pentru a evita formarea de vârtejuri 
mari (datorite unei eventuale disimetrii). Aerul 
intră în ajutajul convergent (2), numit colector, 
sub efectul depresiunii produse de un ventilator (5), 
antrenat de motorul (6), care e dispus la extre- 
mitatea opusă a ajutajului divergent, numit difu- 
zor (3); la ieșirea din colector, aerul traversează 
camera de experimentare (1) cu vitesa maximă, 
iar în difuzor, vitesa aerului descrește progresiv. 
Depresiunea din interiorul camerei de experimen- 
tare, la vitese vo < 80 m/s ale vinei de aer în 
camera de experimentare, se calculează cu 
formula: 


ap=p po= foi, 
unde p; e presiunea din încăperea în care se 
găseşte această cameră (de obiceiu p; e pre- 


siunea atmosferică), po și Po sunt presiunea 
și masa specifică a vinei de aer; dacă vọ >80 m/s, 
compresibilitatea aerului nu mai poate fi negli- 
jată — şi expresiunea depresiunii e 


18; x—1 
apma |i- a) ]. 
1 


unde p; e masa specifică a aerului la presiunea Pi, 


iar x e exponentul adiabatic (compresiunea aeru- 
lui fiind considerată ca o transformare adiabatică). 
Sufleria cu vână constrânsă are un ajutaj con- 
vergen!-divergent neintrerupt, în care zona de 
experimentare e zona de diametru minim a acestui 
ajutaj. La sufleria cu vână constrânsă, limitată de 
pereții solizi ai ajutajului, raportul dintre vitesa 
curentului de aer şi puterea ventilatorului e rela- 
tiv mare (mult mai mare decât la sufleria cu 
vâna liberă), pierderile fiind mai mici. Totuși, 
aceste suflerii sunt puţin folosite, deoarece mon- 
tarea machetelor și urmărirea încercărilor e mai 
dificilă, iar turbulența aerului e pronunțată. 
Suflerie în circuit închis: Suflerie la care 
curentul de aer care străbate zona de experi- 
mentare e mereu același. La această suflerie 
(v. fig. I1), aerul care iese din ajutajul convergent 
(colector) traversează zona de experimentare și 
intră în ajutajul divergent (difuzor), iar apoi revine 
în ajutajul convergent, trecând prin unul sau prin 
două canale cu deflectoare (circuitul de întoar- 
cere). Sufleriile în circuit închis funcționează fără 
pierderi de energie cinetică, deoarece aceeași 
masă de aer circulă mereu, iar raportul dintre 
vitesa circuitului de aer și puterea ventilatoarelor 
e relativ mare, deși pierderile prin frecare sunt 
mari; desavantajele pe cari le prezintă aceste 
suflerii sunt puterea mare a ventilatoarelor și 
necesitatea de a asigura răcirea aerului din circuit. 
Sufleriile în circuit închis, cari sunt mult răs- 
pândite, se consiruesc cu vână constrânsă, ceea 
ce permite controlul presiunii și al umidității aerului; 
ele se construesc rareori cu vână liberă. De exem- 
plu, sufleria dela Institutul Politehnic din București 
are circuit închis, cu vână constrânsă, circuitul 
de întoarcere având forma unui corp de revoluție. 
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Uneori se construesc suflerii cu aer comprimat, 
de densitate variabilă, astfel încât se poate micșora 
viscozitatea cinematică a aerului și se poate mări 
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4. Suflerie subsonică [nomsBykoBaA a3po- 
NHHaMHuectaA Tpyőa; tunnel aérodynamique 
sous-sonique; untersonischer Windkanal; subsonic 


Il. Schema unei suflerii în circuit închis, cu vână liberă. 
1) zona de experimentare; 2) colector; 3) difuzor; 4) filtru; 5) ventilator; 6) motor; 7) circuit de intoarcere; 8) deflecior. 


valoarea numărului Reynolds, ceea ce apropie mai 
mult experiența de condiţiunile reale. Rezultate 
analoage pot fi obținute şi cu suflerii obișnuite, 
dar de dimensiuni foarte mari, mărirea numărului 
lui Reynolds fiind realizată prin mărirea dimensiu- 
nilor machetei. Sin. Suflerie cu întoarcere, Sufle- 
rie cu retur. 

1. Suflerie cu refulare [narnerareabnaa a2po- 
AAHamHueckaA TpyGa; tunnel âerodynamique à 
refoulement; Druck-Windkanal; pressure wind tun- 
nel; nyomó szelcsatorna]: Suflerie în care aerul stră- 
bate o zonă (cameră) de experimentare, trecând 
dintr'un ajutaj convergent într'un ajutaj diver- 
gent, datorită efectului de refulare produs de un 
compresor axial. Sufleriile cu refulare, a căror 
funcționare e analoagă cu funcționarea celor cu 
aspirație, sunt puțin răspândite. 

e| ~ cu detentă [pacmupuTenbnaa a2po- 
AHHamuueckaa rpy6a; tunnel âerodynamique à 
détente; Expansion-Windkanal; expansion wind 
tunnel; expanziós szelcsatorna]: Suflerie în care 
aerul, comprimat de o maşină pneumatică, e supus 
unei detente, pentru a străbate zona de experi- 
mentare cu vitesa dorită. Se construesc suflerii 
cu detentă directă, la cari detenta aerului se 
obține printr'un ajutaj de formă și secțiune con- 
venabile, sau cu detentă indirectă (numite și 
suflerii cu inducţie), la cari se antrenează o masă 
de „aer indus“, prin detenta unei mase de „aer 
inductor”. Sufleriile cu detentă funcționează inter- 
mitent, durata de funcționare fiind, în general, 
de cel mult câteva minute. 

s ~ cu sucțiune[abpomunamuuecraa rpy6a 
C NOACOCOM; tunnel aérodynamique à suction; 
Absaug-Windkanal; suction wind tunnel; leszivó 
szélcsatorna]: Suflerie în care aerul circulă spre 
un rezervor cu un vid obținut în prealabil (rezer- 
vor de acumulare), trecând prin zona de experi- 
mentare cu vitesa dorită. Sufleriile cu sucțiune 
funcționează intermitent. — 

Din punctul de vedere al vitesei curentului de 
aer, se deosebesc suflerii subsonice, sonice și super- 
sonice. În clasificare nu sunt incluse sufleriile trans- 
sonice, cu numărul lui Mach 0,8<M<1,2, cari 
sunt în fază de încercare. 


wind tunnel; hangsebesség szelcsatorna]: Suflerie 
în care curentul de aer, obținut de cele mai 
multe ori cu un ventilator, are vitesa de cel mult 
150 m/s, corespunzând unei valori a numărului 
iui Mach M<0,5. 

s ~ sonică [3ByKOBaA a5ponuHHamuuec- 
Kas Tpyőa; tunnel aérodynamique sonique; soni- 
scher Windkanal; sonic wind tunnel; hangsebessegi 
alatti szelcsatorna]: Suflerie în care curentul de aer, 
obținut de obiceiu cu un ventilator, are o vitesă 
apropiată de cea a sunetului, corespunzând nu- 
mărului lui Mach 0,5=M=1. La aceste suflerii 
trebue redusă cât mai mult turbulența curentului 
de aer, prin alegerea unei forme adecvate a 
circuitului, și să se obțină o vitesă cât mai stabilă 
în timp a circuitului de aer, printr'un reglaj simplu. 
Pentru stabilitatea în timp a vitesei se formează, 
în zona de experimentare, un „col senic” în aval de 
model, adică o secțiune minimă în care curentul 
de aer are vitesa sunetului, asttel încât unda de 
șoc și perturbațiile produse în aval de acest col 
nu influențează domeniul în care se găsește 
modelul. 

Aerul care circulă în suflerie trebue să fie răcit, 
prin diverse procedee (de ex.: prin circulaţie de 
lichid răcitor prin pereții sufleriei, prin radiatoare 
inserate în circuitul de aer, prin introducerea de 
aer rece și evacuarea aerului cald, etc.), şi să fie 
uscat în prealabil. La proiectarea acestor suflerii, 
problemele importante sunt: starea pereților și 
dilatarea neuniformă a diferitelor organe ale circu- 
itului aerodinamic; vibraţiile palelor ventilatoru- 
lui; calculul de rezistență; blocajul vinei, datorit 
machetei care obstruează secțiunea su leriei și 
provoacă creşterea vitesei la valori supersonice 
(ceea ce se poate evita prin reducerea dimen- 
siunilor machetei). 

GB. ~ supersonică [CBepx3BytoBaA aəpo- 
AaHamuueckaa Tpy6a; tunnel aérodynamique 
sursonique; iibersonischer Windkanal; supersonic 
wind tunnel; hangsebesség feletti szelcsatorna]: 
Suflerie în care curentul de aer obținut cu un com- 
presor axial, sau prin detentă sau sucţiune, are o 
vitesă mai mare decât cea a sunetului, corespunzând 
unui număr Mach M > 1. La sufleriile supersonice, ca 


